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Vorwort  und  Literaturübersicht. 

Die  Literatur,  die  sich  mit  der  Darstellung  des  Edelstahls 
als  Hauptzweck  befasst,  ist  wenig  umfangreich  und,  selbst  in  den 
Werken,  die  sich  ausschliesslich  auf  technische  Untersuchungen 
beschränken,  so  wenig  einheitlich,  dass  auch  in  den  folgenden 
Ausführungen  den  technischen  Fragen  ein  Platz  eingeräumt 
werden  musste.  Auch  im  weiteren  Verlauf  unserer  Darstellung 
zeigte  sich  immer  wieder  der  Mangel  an  zusammenhängenden, 
insbesondere  an  zuverlässigen  zahlenmässigen  Angaben.  Ich  war 
daher  im  allgemeinen  auf  die  gelegentlichen  Bemerkungen  und 
Hinweise  in  den  grossen  Sammelwerken,  sowie  auf  Geschäftsbe- 
richte, Propagandaschriften  u.  ä.  angewiesen.  Wertvolle  Finger- 
zeige verdanke  ich  dann  insbesondere  der  Geschäftsführung  der 
Vereinigung  deutscher  Edelstahlwerke  und  des  Düsseldorfer 
Händlerverbandes  sowie  dem  Direktor  eines  Ed  eistahl  Werkes. 
Endlich  konnte  ich  auf  die  Erfahrung  während  meiner  längeren 
praktischen  Tätigkeit  in  der  Edelstahlmdustrie  fussen. 

An  allgemeiner  Literatur  wurde  für  die  vorliegende  Arbeit 

verwandt : 

Beyschlag  und  Kursch.  „Die  Versorgung  Deutschlands  mit  Stahl- 
veredelungsmitteln nach  dem  Kriege“.  Auszug  im  Ab- 
schnitt XIV  Blatt  1322  vom  11.  3.  19  in  „Die  wirtschaft- 
liche Lage“.  Sammelmappe  des  Auswärtigen  Amtes. 

Bonikowsky,  Dr.  Hugo.  „Der  Einfluss  der  industriellen  Kartelle 
auf  den  Handel“,  Jena  1907. 

Dämmer,  Dr.  Otto.  „Chemische  Technologie  der  Neuzeit“  3 Bände, 
Stuttgart  1911. 

Eichhoff,  Prof.,  Charlottenburg.  „lieber  die  Fortschritte  in  der 
Elektrostahldarstellung“  in  „Stahl  und  Eisen“  Jahrgang  1907, 
Seite  41  ff. 

Elektrostahl  G.  m.  b.  H.,  Remscheid-Hasten,  Broschüren. 

Erdmann  - König’s.  „Grundriss  der  allgemeinen  Warenkunde“ 
Leipzig  1915. 

Gesellschaft  für  Elektrostahlanlagen, Berlin-Siemensstadt, Broschüren, 

Goerens,  Prof.  Dr  ing.  Paul.  „Einführung  in  die  Metallographie“ 
Halle  1916. 
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Giesen,  Walter.  ^Die  Spezialstähle  in  Theorie  und  Praxis*.  Kur- 
zer Bericht  über  dieses  und  einige  andere  technische 
Werke  in  , Stahl  und  Eisen“  1909,  Seite  1081, 

„Handbuch  der  deutschen  Aktiengesellschaften“,  Berlin-Leipzig. 

„Handbuch  der  deutschen  Gesellschaften  m.  b.  H.“  Brandus’sche 
Verlagsbuchhandlung  1917/18. 

Haedicke,  Direktor  Hermann.  , Verarbeitung  der  Metalle“  im 

Bd.  VI,  „Das  Buch  der  Erfindungen,  Gewerbe  und  Indu- 
strien“, Leipzig  1900. 

Hendrichs,  Obering.  Franz.  »Die  Vereinheitlichung  industrieller 
Erzeugnisse“  in  Beilagen  zum  „Kriegsamt,  Amtliche  Mit- 
teilungen und  Nachrichten“  Nr.  62  und  63. 

Heymann,  Hans  Gideon,  »Die  gemischten  Werke  im  deutschen 
Grosseisengewerbe“  Cotta'sche  Buchhandlung  1904.  Stutt- 
gart - Berlin. 

Hirsch,  Prof.  Dr.  Julius.  „Organisationen  und  Formen  des  Handels 
und  der  staatlichen  Binnenhandelspolitik“  im  Grundriss 
der  Sozialökonomik  V.  Abteilung,  I.  Teil,  Handel  1.  2. 
Tübingen  1918. 

Huhn,  Direktor,  E.  »Die  technischen  Massnahmen  der  Grossfabri- 
kation“ im  Band  IV.  „Die  Technik  im  zwanzigsten  jahr- 
hundet“  Braunschweig  1912. 

Kriegsamt.  »Amtliche  Mitteilungen  und  Nachrichten“  Nr.  49,62—64. 

Kunze,  Obering.,  W.  „Beitrag  zum  Entwicklungsstand  neuzeitlicher 
Elektroofen“  in  „Stahl  und  Eisen“,  Jahrgang  1912,  Nr.  27—29. 

Lueger,  Otto.  „Lexikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Hilfs- 
wissenschaften“, Deutsche  Verlagsanstalt. 

Mannser.  „Der  Stahlwerksverband“  Leipzig  1911. 

Mars.  »Spezialstähle“  in  »Chemische  Technologie  der  Neuzeit“ 
Band  II,  Seite  856,  Stuttgart  1911. 

Martin,  Rudolf.  „Die  Eisenindustrie  in  ihrem  Kampf  um  die  Absatzge- 
biete,eine  Studie  überSchutzzölle  und  Kartelle“  Leipzigl904. 
Mathesius,  Geh.  Reg.  Rat,  Prof.  Dr.,  W.  »Erze  ugung  von  Eisen 
aus  Eisenerzen  und  seine  Umwandlung  zu  schmiedbarem 
Eisen,  Stahl  oder  Giessereiroheisen“  in  „Technik  im 
zwanzigsten  Jahrhundert“,  Band  I,  Braunschweig  1911. 

Moritz,  Eugen.  „Eisenindustrie,  Zolltarif  und  Aussenhandel“, 
Berlin  1902. 

Rheinische  Eisen-Industrie.  „Mitteilungen  aus  Industrie  und  Han- 
del“, Zeitschrift  erscheint  in  der  „Kölner  Verlagsanstalt 
und  Druckerei  A.-G.“ 

Riedler,  Prof.  Dr.,  A.  „Kraftwagen“  in  Band  IV,  „Technik  des 
zwanzigsten  Jahrhunderts“,  Braunschweig  1912. 

Tschiersrhky,  Dr.,  S.  „Kartell  und  Trust“  I.eipzig  1911. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  „Gemeinfassliche  Darstellung 
des  Eisenhüttenwesens“  1915  (wo  ausdrücklich  angegeben: 

L Ausgabe  1918). 

„Die  Werksanlagen  des  Stahlwerks  Becker  in  Willich“.  „Stahl  und 
Eisen“,  1912,  Nr.  25  und  27. 
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A.  Das  Wesen  des  Edelstahls. 


I.  Grosse  Mannigfaltigkeit  seiner  Eigenschaften. 

II.  Arten  des  Edelstahls. 

III.  Begriffsfestlegung. 

I.  Die  Untersuchung  des  Wesens  der  Edelstahle  führt  zu- 
nächst zu  der  ünterfrage:  Was  ist  Stahl?  Professor  Goerens 
definiert : 

„Diejenigen  schmiedbaren  Eisensorten,  welche  durch  das 
Abschrecken  eine  erhebliche  Härtezunahme  erfahren,  nennt  man 
Stahl  im  Gegensatz  zu  denjenigen  Legierungen,  deren  Härte- 
zunahme nur  gering  ist,  und  die  man  als  Schmiedeeisen  be- 
zeichnet. Die  Grenze  zwischen  Stahl  und  Schmiedeeisen  ist 

nicht  genau  festzustellen, Einige  Autoren,  wie  Ledebur, 

Wedding,  geben  die  Grenze  zu  0,3  % Kohlenstoff  an,  doch  ist 
diese  durchaus  willkürlich.“  *J 

Daraus  ergibt  sich,  dass  der  Begriff  Stahl  sehr  schwankend 
ist,  — was  auch  in  der  sonstigen  Literatur  bestätigt  wird  2)  — , und 
dass  es  keine  genaue  Grenze  gibt,  von  der  man  sagen  könnte, 
bis  hierher,  etwa  bis  0,3  oder  0,4  % Kohlenstoff  oder  bis  50  kg 
Festigkeit  3)  geht  der  Begriff  des  Eisens  und  fängt  der  des 
Stahls  an.  Beim  Edelstahl  oder,  wie  man  ihn  sonst  noch  zu 
nennen  pflegt,  Spezialstahl,  Qualitätsstahl,  Sonderstahl  vermehren 
sich  die  Schwierigkeiten  einer  festen  Begriffsabgrenzung  noch 
dadurch,  dass  man  hier  neben  oder  anstelle  von  Härte  oder 
Festigkeit,  die  vom  Gehalt  an  Kohlenstoff  abhängen,  weitere 
höchst  mannigfaltige  und  kombinierte  Anforderungen  an  die  ver- 
schiedenen Qualitäten  stellt.  Es  gibt  z.  B.  Edelstähle,  die  von 

0 „Einführung  in  die  Metallographie“  Halle  1915. 

Zu  vgl.  „Gemeinfassliche  Darstellung  des  Eisenhütten- 
Wesens,  Düsseldorf“.  Seite  3/4. 

Zu  vgl.  Artikel  „Festigkeit“  im  Lexikon  der  gesamtenTechnik. 

* Zu  vgl.  Artikel  „Härte“  a.  a.  O. 
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hoher  Zähigkeit  oder  Elastizität,  andere,  die  zugleich  von 
hoher  Festigkeit  und  Zähigkeit  sind,  oder  hohe  Festigkeit  mit 
grosser  Härte  vereinigen,  wieder  andere,  die  ihre  grosse  Festig- 
keit auch  bei  hohen  Temperaturen  beibeh alten,  oder  solche,  die 
in  hohem  Masse  gegen  chemische  Einwirkungen  (Rost,  Säure) 
unempfindlich  sind. 

Diese  Eigenschatten  hängen  erstens  von  den  einzelnen  Zu- 
sätzen (Legierungen),  daneben  aber  auch  zweitens  von  den  ver- 
schiedenen Schmelzmethoden,  weiter  von  der  chemischen  und 
thermischen  Behandlung  ab. 

1.  Was  die  Zusätze  angeht,  so  können  sie  entweder  in 
dem  Grundmaterial  bereits  enthalten  und  dabei  dem  jeweiligen 
Zweck  dienlich  oder  hinderlich  sein,  oder  aber  sie  können  ihm  ab- 
sichtlich im  Laute  des  Schmelzprozesses  zugesetzt  werden. 

a)  In  dem  Ausgangsmaterial  (Roheisen  oder  Schrott)  ent- 
halten ist  vor  allem  Kohlenstoff;  er  wirkt  auf  Härte  und  Festig- 
keit des  Materials  ein;  weiter,  und  zwar  als  meist  unerwünschte 
Beimengungen,  Phosphor,  Schwefel  und  Kupfer.  Diese  beein- 
trächtigen, auch  wenn  sie  in  nur  geringen  Mengen  Vorkommen, 
die  Güte  des  Stahls  wesentlich,  und  man  hat  sie  daher  weit- 
möglichst zu  entfernen  gesucht.  Bei  diesen  unlegierten,  im  Sinne 
von  nicht  absichtlich  legierten  Stählen  ist  das  Fehlen 
von  güte  verringernden  Bestandteilen,  nicht  das  Vor- 
handensein von  veredelnden  Metallen,  das  Unterscheidungs- 
merkmal des  Qualitätsstahls.  In  diesem  Sinne  gehört  z.  B.  der 
im  Elektroofen  gewonnene  Eisenkohlenstofi'stahl  zu  den  Edelstählen. 

b)  Als  absichtliche  Legierungen,  Stahlveredelungsmittel,  sind 
zu  nennen:  Mangan,  Silizium,  Chrom,  Nickel,  Wolfram,  Molybdän, 
Kobalt,  Vanadin,  Titan.  Der  Einfluss  dieser  Zusätze  auf  den 
Stahl  ist  etwa  folgender: 

Chrom  steigert  die  Härte,  ebenso  Mangan. 

Wolfram  und  Molybdän  sollen  auf  die  Härte  schwächer 
einwirken,  die  Schnitthaltigkeit  aber  erheblich  steigern.  Aehnlich 
soll  auch  Vanadin  wirken, 

Nickel  erhöht  die  Zähigkeit. 

D , Zähigkeit“  zu  vgl.  Artikel  im  Lexikon  der  gesamten 
Technik. 
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Silizium  liefert  gut  federnde  Stähle. 

Kobalt  soll  die  Leistungsfähigkeit  und  Arbeitsdauer  von 
Schnelldrehstählen  erhöhen. 

Die  mannigfaltigen  Einwirkungen  dieser  Stahlveredelungs- 
mittel hat  sich  die  Praxis  für  ihre  verschiedenen  Bedürfnisse  zu- 
nutze gemacht,  und  zwar  vielfach  durch  gleichzeitige  Anwendung 
von  zweien  oder  mehreren  von  ihnen.  Dabei  hat  sie  dann  allerdings 
die  Erfahrung  machen  müssen,  dass  sich  diese  Einwirkungen  nur 
bis  zu  einem  gewissen  Punkte  gleichzeitig  steigern  lassen. 

Die  Hauptfundorte  und  wichtigsten  Einfuhrländer  für  die 
auf  deutschem  Gebiet  nicht  oder  in  nicht  genügender  Menge  ge- 
wonnenen Stahlveredelungsmetalle  ergeben  sich  aus  umstehender 
Tabelle.  Als  Ergebnis  der  Untersuchungen  von  Beyschlag  und 
Kursch  in  ihrem  Gutachten  über  „Die  Versorgung  Deutschlands 
mit  Stahlveredelungsmitteln  nach  dem  Kriege“  wird  in  der 
Sammelmappe  des  auswärtigen  Amtes  „Die  weltwirtschaftliche 
Lage“  festgestellt,  dass  wir  den  Molybdän-  und  Vanadin- 
bedarf aus  dem  Vorkommen  im  Inland  decken  können, 
während  wir  Nickel,  Chrom,  Wolfram  aus  dem  Auslande  ein- 
führen müssen.  Im  einzelnen  wird  hier  angegeben : der  deutsche 
Nickelverbrauch  für  1913  mit  etwa  6000  t,  wovon  500  t im 
Inland  gewonnen  werden, 
deutscher  Kobaltverbrauch  100  t;  an 
Chrom  wurden  1913  23251  t eingeführt. 

Wolfram:  Deutscher  Jahresverbrauch  4500  t,  deutsche  Er- 
zeugung 4—500  t.‘) 

1908  betrug  nach  „Chemische  Technologie  der  Neuzeit“  das 
Ueberwiegen  der  Einfuhr  über  die  Ausfuhr  bei 
Chrom  168  630  dz 
Mangan  3 318014  „ 

Molybdän  5423  „ 

Wolfram  21753  „ 

Die  Stahlveredlungsmetalle  kommen  als  Ferrolegierungen  oder 
als  Reinmetall  in  den  Handel.  Ueber  den  gewöhnlichen  Gehalt 
der  Handelssorten  an  Reinmetall  gibt  die  nachstehende  Tabelle 
ebenfalls  Aufschluss. 

‘)  Abschnitt  XIV,  Blatt  1322  vom  11.  3.  19,  der  Sammelmappe 
des  Auswärtigen  Amtes. 
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Vorkommen  der  Erze  ®) 


Gehalt  der 
Handelssorten  an 
Reinmetall 


Chrom 


Mangan 


Molybdän^) 

Nickel  ’) 
meist  in 
Verbindung 
mit 
Kobalt 


Vanadin 


Wolfram 


Grochau  i.  Schl,  (spärlich),  Bos- 
nien, Steiermark,  Griechenland, 
Russland  (Ural),  Norwegen,  Kali- 
fornien, Neukaledonien,  Rhode- 
sien, Türkei. 

Erzgebirge,  Wetzlar,  Russland, 
Schweden,  England,  Amerika 
(New-Jersey)  Brasilien,  Indien, 
Spanien. 

Böhmen,  Italien,  Finnland,  Ame- 
rika, Kärnten,  Nordtirol. 

Um  1876  bes.  Norwegen,  Pro- 
duktion sehr  zurückgegangen. 
Kanada  (Sudbury),  Erzgebirge, 
Neukaledonien. 

Im  Erzgebirge : Schneeberg, 

Annaberg,  Johanngeorgenstadt, 
Joachimsthal,  Haupterz:  Speis- 
kobalt (bis  23>  Kobalt). 

Kordilleren,  Peru.  Daneben: 
Spanien,  Portugal,  Frankreich, 
England,  Ver.  Staaten,  Mexiko. 

Durchweg  enthält  das  Erz  1 bis 
2,5®/o  Wo.  Die  wichtigsten  Fund- 
orte liegen  im  Erzgebirge.  Zinn- 
wald, Sadisdorf,  Schackenwald. 
Weiter;  Harz,  Böhmen,  Schwe- 
den, Ural,  Australien.  Wolfram- 
erzgänge ohne  Zinnstein  finden 
sich  in  Kolorado  und  anderen 
nordamerikanischen  Staaten,  so- 
wie in  den  Kordilleren  von  Ar- 
gentinien. 


meist  60— 70®/o 


i 

meist  über  80^/o 

i 

I 

meist  über  50®/o  j 


meist  über  50“/o 


fehlen  Angaben 


80  — 907o 
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Chemische  Technologie  der 
Neuzeit. 

‘)  Bd.  II,  Seite  856. 

Bd.  II,  Seite  839. 

«)  Bd.  II,  Seite  846. 

")  Bd.  II,  Seite  852. 

Bd.  II,  Seite  834. 

«)  Bd.  I,  Seite  521. 

7 Meyers  Konversationslexikon 


Oberbergrat  Prof.  Dr.  ing.  h.  c. 
Richard  Beck  u.  Dipl.  ing.  Prof. 
Hofimann  in  der  „Technik  des 
Zwanzigstenjahrhunderts“  Bd.  I. 
")  Seite  286. 

7 Seite  285. 

»)  Seite  234. 

0 Seite  281. 


Bd.  23,  Seite  599/600. 

7 Zu  vgl.  dazu  auch  das  Gutachten  von  Beyschlag  und 
Kursch  „Die  Versorgung  Deutschlands  mit  Stahlveredelungsmitteln 
nach  dem  Kriege“  a.  a.  O. 

Nach  Mars  liefern  den  grössten  Teil  der  Ferrolegierungen 
französische  Werke.  „Spezialstähle“  in  Bd.  II,  Seite  856  ,, Che- 
mische Technologie  der  Neuzeit.“ 
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2.  Neben  diesen  Legierungen  wirkt  in  nicht  geringem 
Masse  aber  auch  die  Art  der  Herstellung  auf  die  Qualität  des 
Stahls  ein.  Auf  die  einzelnen  Schmelzverfahren  wird  bei  der 
Darstellung  der  Entwicklung  noch  einzugehen  sein.*)  Dass  ferner 
die  mechanische  Behandlung,  das  Schmieden,  Walzen  oder  Pressen 
auf  das  Material  verschieden  einwirkt,  ist  bekannt.  Was  endlich 
die  thermische  Behandlung,  wie  Glühen  oder  Härten  anbetrifft, 
so  geht  die  Wirkung  im  allgemeinen  dahin,  dass  geglühtes  Ma- 
terial im  allgemeinen  weicher  und  dehnbarer  ist,  gehärtetes  Ma- 
terial eine  höhere  Streckgrenze  und  grössere  Zugfestigkeit  besitzt, 
dafür  aber  weniger  dehnbar  und  von  geringerer  Kontraktions- 
fähigkeit ist.  Bei  der  thermischen  Behandlung  spielen  die  ver- 
schiedenen Härtemittel  (Wasser,  Oel  etc.)  eine  grosse  Rolle. 

II.  Die  Verschiedenartigkeit  der  Zusätze  und  der  Her- 
stellungsweise hat  eine  fast  unübersehbare  Reihe  von  ver- 
schiedenen Kombinationen  und  Edelstahlmarken  geschaffen,  die 
die  Praxis  aber  nach  ihrem  Verwendungszweck  in  zwei  grosse 
Gruppen  scheidet,  in  Werkzeugstähle  und  Bau-  oder  Kon- 
struktionsstähle. 

1.  Werkzeug-  oder  Arbeitsstähle.  Sie  dienen,  wie 
schon  der  Name  sagt,  zur  Herstellung  von  Werkzeugen.  Nach 
der  Höhe  der  Anforderungen,  die  an  sie  gestellt  werden,  zer- 
fallen sie  wieder  in  folgende  Untergruppen : 

a)  Schnellarbeitsstähle,  auch  Schnellschnitt-,  Schnell- 
dreh-, Rapid-  oder  kurz  Schnellstähle  genannt.  Es  sind  dies  mit 
Wolfram  und  Chrom  hochlegierte  Stähle,  vielfach  unter  Zusatz 
von  Kobalt,  Vanadin  oder  Molybdän.  Die  Vorteile  des  Schnell- 
stahls liegen  einerseits  in  der  höheren  Unempfindlichkeit  gegen 
die  beim  Gebrauch  auftretende  Wärme.  Die  bei  grossen  Um- 
laufgeschwindigkeiten und  starker  Spanabnahme  entstehenden 
hohen  Temperaturen  führen  bei  ihm  nicht  so  leicht  die  früher  beim 
Kohlenstoffstahl  so  häufig  beklagte  Enthärtung  und  Verminderung, 
der  Schneideschärfe  des  Werkzeuges  herbei.  Andererseits  be- 
sitzt er  eine  erhöhte  Widerstandsfähigkeit  gegen  starke  Schnitt- 
drucke. Diese  beiden  Eigenschaften  machen  den  Schnellstahl 
für  die  Herstellung  von  Werkzeugen,  die  ausserordentlich  stark 

Zu  vgl.  B 1 2a  „Ursachen  des  Aufschwungs“  Abschnitt  B. 
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beansprucht  werden,  und  für  grosse  Umlaufsgeschwindigkeiten 
sehr  geeignet.  Direktor  Huhn  glaubt  die  Leistungsfähigkeit 
des  Schnellschnittstahls  im  allgemeinen  etwa  5 bis  10  mal  höher 
bewerten  zu  sollen  als  die  des  reinen  Kohlenstoffstahls. 

b)  Die  Werkzeugstähle  im  engeren  Sinne.  Es  sind 
meist  reine  Kohlenstoffstähle  oder  Stähle  mit  einem  niedrigen 
Gehalt  an  Legierungsmetallen,  etwa  mit  1 bis  2 °/o  Wo  oder  mit 
Cr  oder  Mn.  Sie  finden  besonders  überall  da  Verwendung,  wo 
die  für  Höchstleistungen  bestimmten  Schnelldrehstähle  nicht  voll 
ausgenutzt  werden  können;  bei  der  jetzigen  Rohstoöknappheit 
vielfach  auch  als  Ersatz  für  diese.  Je  nach  ihrer  Härte  benutzt 
man  sie  zu  Meissein,  Kaltsägen,  Fräsern,  Bohrern,  Feilen,  Stem- 
peln, Schellhämmern  etc.  Spezialqualitäten  des  Werkzeugstahls 
sind  u.  a.  Silberstahl  für  feine  Spiral-  und  Gewindebohrer,  zahn- 
ärztliche und  chirurgische  Instrumente,  ferner  Matrizenstahl, 
Fräserstahl,  Gewindebohrerstahl,  die  feuerbeständigen  Stähle,  die 
Magnetstähle,  bei  denen  schon  der  Name  den  Verwendungszweck 
angibt. 

Den  Uebergang  zu  den  Konstruktionsstählen  bilden  die  mit 
Chrom  legierten  Kugel-  und  Kugellagerstähle ; das  sind  diejenigen 
Stähle,  die  zur  Herstellung  von  Kugellagern  und  Kugeln  ver- 
wandt werden. 

2.  Die  Konstruktionsstähle.  Sie  müssen  dem  Be- 
streben des  modernen  Maschinenbaues  nach  möglichst  leichter 
Bauart,  verbunden  mit  hoher  Arbeitsleistung  bei  oft  plötzlich 
wechselnder  Beanspruchung,  wie  Zug-,  Druck-,  Schub-,  Biegungs- 
oder Torsionsbeanspruchung,  entgegenkommen.  Das  erfordert 
neben  absoluter  Gleichmässigkeit  der  Zusammensetzung,  be- 
sonderer Festigkeit  und  Elastizität  eine  erhöhte  Zähigkeit.  Dem- 
entsprechend wurden  hier  vor  dem  Kriege  fast  ausschliesslich 
hochlegierte  Nickel-,  Nickelchrom-  und  Wolframnickelstähle  ge- 
wählt. Automobil-,  Schiffs-  und  Flugzeugbau  sind  ihre  Haupt- 
verwendungsgebiete; Zahnräder,  Achsen,  Kolben,  Wellen,  Panzer 
usw.  werden  daraus  in  immer  wachsender  Menge  hergestellt,  und 
mit  den  steigenden  Anforderungen  wird  eine  immer  grösser 

„Die  technischen  Massnahmen  der  Orossfabrikation“  in 
),Dic  Technik  im  20.  Jahrhundert“  Bd.  IV. 
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werdende  Zahl  von  Maschinen  in  ihrem  Bereich  gezogen.  Mit 
der  Knappheit  an  Legierungsmetallen  hat  der  Krieg  hier  der 
Entwicklung  eine  andere  Richtung  gegeben.  Für  weniger  wichtige 
und  beanspruchte  Teile  musste  man,  vielfach  auf  Kosten  der 
Betriebssicherheit,  zu  Ersatzstählen  (Mangan-Siliziumstähle  oder 
auch  niedrig  legierte  Chromstähle)  greifen. 

Für  die  Kriegszeit  kam  zu  diesen  nach  dem  Verwendungs- 
zweck unterschiedenen  Gruppen  noch  teilweise  das  direkte  Kriegs- 
material hinzu,  d.  h.  das  Rohmaterial  bes.  für  Maschinengewehr- 
teile, Gewehrläufe  usw. 

III.  Als  Ergebnis  der  Untersuchung  des  Wesens  der  Spezial- 
stähle ergibt  sich:  Der  Edelstahl  ist  ein  Stahl,  der  ent- 
weder als  blosse  Eisenkohlenstoffverbindu ng  sich  durch 
seine  besondere  Reinheit  von  schädlichen  Beimisch- 
ungen und  die  Gleichmässigkeit  seiner  Zusammen- 
setzung auszeichnet  oder  aber  neben  diesen  Eigen- 
schaften noch  Zusätze  von  besonderen  Legierungs- 
metallen aufweist. 1)  (Edelstahl  im  engeren  Sinne.)  Der 
Edelstahl  findet  als  Werkzeug-  (Schnellar beits-),  oder 
Konstruktionsstahl  für  aussererdentliche  Leistungen, 
wie  hochbeanspruchte  Maschinen,  Werkzeuge  usw.  Ver- 
wendung. 


*)  „Das  Merkmal  eines  Spezialsstahls  kann  ebenso  die  Ab- 
wesenheit gewisser  Bestandteile,  wie  auch  die  Gegenwart  absicht- 
lich eingeführter  sein.“  Mars,  ,, Spezialstähle“  in  der  „Chemische 
Technologie  der  Neuzeit“  Bd.  11,  Seite  856. 

Gleichfalls  übereinstimmend  mit  der  obigen  Begriffsfestlegung 
die  von  der  Vereinigung  deutscher  Edelstahlwerke  in  einem 
Manuskript  über  die  Verwendungsformen  von  Edelstahlerzeugnissen 
Gemeinfassliche  Darstellung  der  heutigen  Verwendungsformen  von 
Edelstahlerzeugnissen“  ungedruckt)  gegebene  Determination. 
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B.  Die  Edelstahlerzeugung. 

I.  Entstehung  und  Entwicklung. 

1.  Entstehung  und  Entwicklung  bis  zum  Beginn 

des  20.  Jahrhunderts. 

Schon  im  frühen  Mittelalter  hat  man  Spezialstähle  gekannt, 
wie  Sagen  und  Namen  aus  jener  Zeit  bestätigen  (Nibelungen- 
sage, Damaszenerklingen).  Allerdings  waren  diese  Stahlarten,  die 
man  wegen  ihres  gestreiften  Aussehens  als  „Damaststähle“  *)  be- 
zeichnete,  keine  Edelstähle  in  unserem  heutigen  Sinne.  Denn 
sie  wiesen  weder  „absichtliche“  Zusätze  von  Legierungen  auf, 
noch  gewährleistete  ihr  Herstellungsverfahren  eine  besondere 
Reinheit  und  Gleichmässigkeit  in  der  Zusammensetzung  2) ; die 
Ergebnisse  waren  vielmehr  meist  vom  Zufall  abhängig.  Die  Stähle 
wurden  durch  Zusammenschweissung  von  Eisensorten  mit 
verschieden  hohem  Kohlenstoffgehalt  hergestellt,  und  meistens 
mögen  es  bei  der  damals  noch  grossen  Seltenheit  des  Eisens 
Eisenabfälle*)  (alte  Nägel  etc.),  wie  sie  sich  gerade  darboten, 
gewesen  sein,  die  hierfür  verwandt  wurden.  Obschon  also  bei 
der  Wahl  der  Ausgangsstoffe  wahrscheinlich  nicht  irgendwelche, 
die  Eigenschaften  beeinflussende,  festbestiinmte  Gesichtspunkte 
massgebend  waren  und  auch  wohl  nicht  massgebend  sein  konn- 
ten, zeigte  dieser  Stahl  doch  eine  vorzügliche  Härte  und  Zähig- 

D „Damast*  heisst  Blümung  und  bezeichnet  das  flammen- 
förmig oder  in  Bogen  oder  spiralförmigen  Linien  gestreifte  Aus- 
sehen des  Stahls,  das  bei  dem  verschiedenartigem  Härtegrad  und 
der  Säureempfindiichkeit  der  im  Damaststahl  zusammengeschweis- 
sten  Eisensorten  durch  Aetzung  entsteht. 

Zu  vgl.  Direktor  H.  Haedicke,  „Verarbeitung  der  Metalle“ 
im  Band  VI,  S.  422  in  „Das  Buch  der  Erfindungen,  Gewerbe  und 
Industrien“  Leipzig  1900.  Zu  vgl.  ferner  Seite  122  Raffinierstähle: 
Damast-  und  Tiegelflusstähle. 

^)  2u  vgl.  Begriffsabgrenzung  Schluss  des  vorigen  Abschnittes. 

’)  Haedicke  a.  a.  0.  Seite  422. 
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keit,  die  ihn  zur  Waffenherstellung  hervorragend  geeignet  mach 
ten.  Das  Verfahren  wurde  streng  geheimgehalten,  und  heute 
noch  ist  es  nicht  genau  bekannt,  worauf  das  Geheimnis  der 
hervorragenden  Eigenschaften  dieser  Sonderstähle  beruhte.  We- 
gen seiner  Kostspieligkeit  war  seine  Verwendung  auf  Qualitäts- 
erzeugnisse, wie  Waffen,  beschränkt.  Die  Haupterzeugungsstätten 
waren  der  Orient  (Damaskus),  weiter  Toledo  (Toledoklingen),  in 
Deutschland  besonders  die  Gegend  von  Suhl,  wo  bereits  im  16. 
Jahrhundert  „Waffenfabriken“  bestanden,  und  endlich  Solingen 

(Klingenschmieden).  ^) 

Eine  ganze  Zeit  lang  blieb  die  Entwicklung  der  Spezial- 
stahlerzeugung bei  diesen  Waffenstählen  stehen,  und  auch  auf 
die  in  der  Folge  in  Anwendung  kommenden  Verfahren  des  Herd- 
frischens und  Puddelns  brauchen  wir  hier,  wo  es  sich  nicht  um 
die  Darstellung  der  Entwicklung  der  allgemeinen  Eisen-  und 
Stahlerzeugung,  sondern  um  die  der  Sonderstahlproduktion  handelt, 
nicht  weiter  einzugehen.  Wichtig  für  uns  ist  erst  wieder  das 
Tiegelschmelzverfahren.  Schon  in  seinen  Anfängen  war  es  als 
ein  Schmelzprozess  gedacht,  bei  dem  durch  Flüssigmachen  des 
Materials  die  zwischengelagerten  Schlackenteilchen  entfernt  wer- 
den sollten,  um  so  einen  Stahl  von  höherer  Qualität  zu  erzeugen. 
Wegen  des  relativ  geringen  Fassungsvermögens  des  einzelnen 
Tiegels  und  der  recht  beträchtlicher  Erzeugungskosten  blieb  das 
Verfahren  auch  in  der  Folge  vielfach  auf  Qualitätserzeugnisse  be- 
schränkt. Mittels  des  Tiegelgussverfahrens  war  es  im  letzten 
Viertel  des  vorigen  Jahrhunderts  auch  bere  ts  gelungen,  mit 
Wolfram  und  Chrom  legierte  Stähle  herzustellen.  Doch  machte 
die  Entwicklung  einstweilen  hier  keine  nennenswerten  Eort- 
schritte.  Das  lag  einerseits  daran,  dass  die  häufigen  Fehlchargen 
und  der  zu  grosse  Abbrand  die  Kosten  derart  vermehrten,  dass 
sie  dem  Erfolg  nicht  mehr  entsprachen,  und  andererseits  war  es 
nicht  möglich,  die  Preise  entsprechend  hinaufzusetzen,  da  die 
Nachfrage  nach  diesen  Qualitätserzeugnissen  keine  besonders 
grosse  war.  Bessemer-,  Thomas-  und  Siemens-Martin-Verfahren, 
die  so  grosse  Umwälzungen  in  der  Eisenindustrie  hervorriefen, 
sind  für  die  Edelstahlindustrie  nur  bei  der  Betrachtung  des  Aus- 

Haedicke  a,  a.  0-  Seite  424. 
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gangsmaterials  bedeutsam,  weniger  als  endgültige,  qualität- 
entscheidende Schmelzprozesse.  Man  hat  zwar  auch  mittels  die- 
ser Verfahren  gleichwie  im  Tiegel prozess  gelegentlich  „absichtlich 
legierte“  Qualitätsstähle  hergestellt,  doch  kommen  sie  mehr  für 
Massen-  als  für  Spezialfabrikatioa  in  Frage.  Zudem  zeigte  der 
auf  diese  Weise  erzeugte  Qualitätsstahl,  weil  er  nur  in  geringem 
Masse  über  den  Schmelzpunkt  vieler  seiner  Zusätze  erhitzt  wor- 
den und  daher  nicht  genügend  dünnflüssig  geworden  war,  keine 
ausreichende  Gleichmässigkeit  in  seiner  Zusammensetzung,  ein 
Misstand,  der  bei  der  verhältnismässig  grossen  Menge  der  ein- 
geschlossenen Gase  zu  häuflgen  Fehlchargen  führte.  Nimmt  man 
dazu  noch  die  geringe  Nachfrage  nach  Qualitätsstahl  in  jener 
Zeit  und  die  grosse  Seltenheit  der  Legierungsmetalle  und  die 
nur  geringe  Kenntnis  von  deren  qualitätverbessernden  Einffüssen, 
so  erklärt  es  sich,  dass  eine  selbständige  Edelstahl- 
industrie noch  kaum  bestand.  Die  bereits  vorhandenen  Ansätze 
zu  einer  solchen  lehnten  sich  an  die  Eisenindustrie  an,  und 
manche  späteren  Erscheinungen  in  der  Qualitätstahlindustrie 
werden  nur  verständlich,  wenn  man  sich  an  diesen  ursprüng- 
lichen räumhchen  Zusammenhang  erinnert. 

2.  Die  Entwicklung  vom  Beginn  des  20.  Jahrhunderts 

his  zum  Weltkrieg. 

Eine  eigentliche  Edelstahlindustrie,  die  ausschliesslich  oder 
doch  als  Hauptprodukt  Edelstahl  herstellt,  beginnt  sich  erst  um 
die  Jahrhundertwende  herauszubilden.  Die  Gründungen  vieler 
Gesellschaften  fallen  in  diese  Zeit.  So  die  des  Krefelder  Stahl- 
werks 1900,  des  Stahlwerks  Lindenberg  und  des  Stahlwerks 
Brüninghaus  1906,  die  der  Heinrich  Reiny  G.  m.  b.  H.  1907 
und  die  des  Stahlwerks  Becker  1908.  Andere  Werke  nahmen 
um  diese  Zeit  die  Edelstahlerzeugung  in  ihr  Fabrikations- 
programm auf. 

A)  Die  Gründe  zu  diesem  Aufschwung  liegen  einerseits 
auf  der  Seite  der  Nachfrage,  also  der  Edelstahl  verbrauchenden 
Industrieen,  andererseits  auf  der  Angebotsseite. 

1.  Auf  der  Verbraucherseite  kommen  in  der  Haupt- 
sache drei  Faktoren  in  Betracht: 
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a)  Die  Entwicklung  der  Werkzeugfabriken.  Die 
ständig  wachsenden  Ansprüche  an  die  Werkzeugmaschinen  und 
ihre  erhöhten  ümlaufsgeschwindigkeiten  Hessen  hier  eine  grosse 
Nachfrage  entstehen  nach  besonderen  leistungsfähigen  Werkzeug- 
stählen. Sie  führte  ihrerseits  vorerst  zur  Erfindung  der  selbst- 
härtenden Stähle,  nach  ihrem  Erfinder  auch  Mushetstähle  ge- 
nannt, die  ohne  besonderes  Härtemittel  sich  von  selbst,  d.  h.  durch 
Abkfihlen  an  der  Luft  härteten.  Verschiedene  Nachteile,  die  sich 
bei  deren  Verwendung  herausstellten,  waren  dann  die  Haupt- 
ursache für  die  Experimente  der  Amerikaner  Fred  W.  Taylor 
und  White  in  den  Werkstätten  der  Betlehem  Steel  Works,  deren 
Resultat  die  Erfindung  des  Schnellschnittstahls  war  (1898).  Da 
die  Betlehem  Steel  Works  die  Erfindung  nicht  zum  Patent  füh- 
ren konnten,  fand  der  Schn  eil  sehn  ittstahl  bald  allgemeine  Ver- 
wendung zur  Herstellung  schneidender  Werkzeuge,  und  die  Kon- 
kurrenz der  erzeugenden  Werke  verhinderte  trotz  der  gesteigerten 
Nachfrage  ein  zu  starkes  Steigen  der  Preise.  Die  grosse  Schnitt- 
haltigkeit  und  die  hohe  Widerstandsfähigkeit  gegen  starke  Schnitt- 
drucke beim  Schnelldrehstahl  wirkten  ihrerseits  wieder  auf  die 
Konstruktion  der  Werkzeugmaschinen  ein.  Früher  war  das 
Werkzeug  der  schwächere  Teil  und  die  Maschine  reichlich  stark, 
jetzt  kehrte  sich  das  Verhältnis  um.  Da  die  Verspannungs- 
menge bei  Anwendung  von  Schnellschnittstahlwerkzeugen,  auf 
die  Einheit  der  Stahlschneide  gerechnet,  etwa  auf  das  zehnfache 
gesteigert  werden  konnte,  so  war  es  klar,  dass  die  alten  Werk- 
zeugmaschinen zerbrachen.  Man  war  genötigt,  neue,  stärkere 
Konstruktionen  zu  ersinnen,  wenn  man  die  höheren  Arbeits- 
leistungen des  Schnellschnittstahls  voll  ausnutzen  woUte,  und  so 
gelangte  man  schliesslich  dazu,  „auch  die  bis  dahin  so  vernach- 
lässigten Werkzeugmaschinen  zu  harmonischen  und  zweckmässigen 
Formen  auszubilden,  wie  dies  beispielsweise  beim  Kraftmaschinen- 
und  Hebezeugbau  längst  geschehen  war.‘*  ‘) 

b)  Der  Aufschwung  der  Automobil-,  Flugzeug- und 
Schiffbauindustrie.  Diese  Industrien  sind  die  Haupt- 

D Direktor  E.  Huhn,  „Die  technischen  Massnahmen  der 
Grossfabrikation*'  in  „Die  Technik  im  20.  Jahrhundert“  Band  IV, 
Seite  397  ff. 
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Verbraucher  von  Konstruktion sstählen  (Bau-Stähle).  Wie  stark  ihr 
Aufschwung  in  den  ersten  Jahren  dieses  Jahrhunderts  war,  mö- 
gen folgende  Zahlen  aus  der  Automobilindustrie  zeigen.  Von 
1902—1909  stieg  die  Ausfuhr  etwa  um  das  vier-  bis  fünffache ; 
die  Einfuhr  von  fertigen  Wagen  blieb  1904 — 1908  ungefähr 
konstant.  1)  Der  Wert  der  Ausfuhr  an  Personenwagen  stieg  von 
etwa  10  Millionen  im  Jahre  1908  auf  etwa  65  Millionen  Mark 
im  Jahre  1912.2)  Die  Stückzahl  erhöhte  sich  It.  Frft.  Ztg.  v. 
10.  6.  14  von  27  026  im  Jahre  1907  auf  83  233  im  Jahre  1914. 
und  zwar  stieg  die  Produktion  der  höher  beanspruchten  Last- 
kraftwagen stärker,  etwa  um  704%,  als  die  der  leichteren  Sport- 
und  Personenwagen,  die  um  etwa  222  % wuchs.  Entsprechend 
den  an  sie  gestellten  gesteigerten  Ansprüchen  mussten  auch  die 
Qualitätszahlen  der  Koustruktionsstähle  steigen.  So  betrug  im 
Jahre  1897  die  übliche  Festigkeit  des  Nickelstahls  70—85  kg, 
1912  die  des  Chromnickelstahls  etwa  80 — 180  kg.  Die  Haupt- 
forderung sowohl  in  der  Automobil-  wie  aueh  in  der  Flugzeug- 
und  Schiffbauindustrie,  war  die  nach  Gewichtsverminderung,  die 
allmählich  auch  auf  solche  Teile  ausgedehnt  wurde,  für  die  frü- 
her minderwertigere  Materialien  benutzt  worden  waren. 

c)  Nicht  minder  bedeutsam  für  die  Eutwicklung  der  Edel- 
stahlindustrie war  der  Aufschwung  der  Kugel-  und  Kugel- 
lagerfabriken. Heute  gehören  die  grossen  Kugel-  und  Kugel- 
lagerwerke, wie  die  Berliner  Kugellagerfabrik,  die  drei  grossen 
Schweinfurter  Firmen:  Fischer,  Fichtel  & Sachs,  Fries  & Höpf- 
linger,  u.  a.  zu  den  bedeutendsten  Abnehmern  mancher  Edel- 
stahlwerke. 

Seit  einigen  Jahren  beginnt  als  vierte  Gruppe  die  elek- 
trische Industrie  als  Bezieher  von  Blech  aus  Spezialmaterial 
(Dynamobleche)  auf  die  Gestaltung  des  Arbeitsprogramms 
in  der  Edelstahlindustrie  erhöht  einzuwirken. 

2.  Die  Entwicklung  dieser  Industrien  wäre  aber  wohl  kaum 
in  dem  Masse  möglich  gewesen,  wenn  nicht  zu  gleicher  Zeit  auf 
der  Angebotsseite  neue  Stahlsorten  entdeckt  und  bereits  be- 
kannte weiter  entwickelt  worden  wären.  Auf  diese  Momente 

')  Meyers  Konversationslexikon,  Artikel  Automobilbau. 

*)  Berliner  Tageblatt  vom  27.  1.  13. 
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wurde  bereits  hingewiesen,  doch  hätten  sie  allein  bei  der  ge- 
steigerten Nachfrage  nicht  genügt,  die  Grundlage  für  den  Auf- 
schwung der  Edelstahlindustrie  abzugeben.  Es  musste  ein 
Schmelzverfahren  gefunden  weiden,  das  Edelstahl  in  grösseren 
Mengen  und  in  gleichmässigerer  Qualität  erzeugte,  als  es  das 
Tiegelgussverfahren  bisher  vermocht  hatte.  Das  gelang  durch 
Einführung  des  elektrischen  Schmelzverfahrens. 

Die  ersten  Vorschläge  für  den  Bau  von  Elektroöfen  finden 
sich  bereits  um  1850 ; aber  erst  um  1900  erlangten  sie  für  die 

Metallindustrie  grössere  praktische  Bedeutung. 

Von  da  ab  stieg  ihre  Verwendung  sehr  schnell  und  drängte 
die  ältere  Art  der  Qualitätsstahlherstellung,  das  Tiegelverfahren, 
immer  mehr  zurück.  Die  folgende  Tabelle  ^)  gibt  ein  Bild  dieser 
Entwicklung.  Im  deutschen  Zollgebiet  betrug  die 

Elektrostahl-  Tiegelstahl-  und  der  prozentuale  An- 
erzeugung erzeugung  teil  an  der  Gesamtsumme 

t t bei  Elektro- 1 Tiegelstahl 

1909  17  773  t 84  069  t 17,4  % 82.6  % 

1910  36188  83  202  30.3  69.7 

1911  60  654  78  760  43.5  56,5 

1912  74 177  79 190  48,4  51,6 

1913  88  881  84  553  51,1  48.9 

1914  88  256  95  096  48.1  51,9 

1915  131579  100  578  56,5  435 

1916  190  036  108  205  63,8  36.2 

1917  219  700  129  784  63,0  37,0 

19182)  240037  86  555  73,4  26,6 

Der  Anteil  des  Elektrostahls  stieg  danach  in  den  Jahren  1909 
bis  1918  von  17,4  auf  73,4%  der  Gesamterzeugung  von  Elektro- 
stahl und  Tiegelstahl,  während  der  des  letzteren  von  82,6  % auf 
26  6%  fiel.  Das  Zahlenverhältnis  würde  sich  wohl  noch  er- 
heblich zugunsten  des  Elektroverfahrens  verschieben,  wenn  man 
einmal  nur  die  „absichtlich  legierten  Stähle“  bei  beiden  Her- 
stellungsverfahren in  Beziehung  bringen  könnte.  Leider  bestehen 

‘)  Nach  der  Statistik  de^  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller. 

*)  Luxemburg  und  Elsass-Lothringen  nur  lür  die  ersten 
10  Monate. 
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darüber  keine  Zahlenangaben,  was  wohl  in  der  Schwierigkeit  der 
Abgrenzung  der  Qualitätsstahlgruppen  seinen  Grund  hat. 

Bis  zu  welchen  Strompreisen  bei  den  rerschiedenen  Stahl- 
arten das  Schmelzen  im  elektrischen  Ofen  wirtschaftlich  vor- 
teilhaft ist,  lässt  sich  sehr  schwer  sagen.  Bei  den  teueren  Edel- 
stahlsorten, insbesondere  bei  Schnelldrehstahl,  ist  der  Anteil  des 
Stromverbrauchs  an  den  Gesamtunkosten  so  gering,  dass  hier 
eine  Veränderung  der  Strompreise  auch  in  normalen  Zeiten  kaum 
ins  Gewicht  fallen  dürfte.  Wichtiger  ist  die  Höhe  des  Strom- 
preises schon  bei  den  billigeren  Werkzeugstahl qualitäten.  Aber 
auch  hier  überwiegen  etwa  bis  zu  einem  Strompreise  von  0,10  M. 
pro  K.  W.  Std.  die  anderen  Kosten  noch  bei  weitem.  Anders  ist 
dagegen  das  Verhältnis  bei  den  ganz  billigen  Edelstahlsorten  und 
noch  mehr  beim  gewöhnlichen  Eisen  und  Stahl.  Bei  Eisen 
„Handelsqualität“  würde  die  Grenze  der  Wirtschaftlichkeit  unter 
Annahme  der  Vorkriegsverhältnisse  etwa  bei  einem  Strompreise 
von  1 — 2 Pfg.  liegen. 

Auf  die  einzelnen  Systeme  des  Elektroschmelzverfahrens 
einzugehen,  gehört  nicht  zu  unserer  Aufgabe.  Es  genügt,  darauf 
hinzuweisen,  dass  man  zwei  grosse  Gruppen  unterscheidet,  und 
zwar  Lichtbogenöfen  (die  Beheizung  geschieht  nach  demselben 
Prinzip  wie  bei  den  Bogenlampen),  und  Induktionsöfen  (Wärme- 
erzeugung durch  Induktion;  Induktionsapj»arat). 

Die  Vorteile  des  elektrischen  Schmelzverfahrens  hat  Pro- 
fessor Eichhoff*)  dahin  zusammengefasst,  dass  der  Elektrostahl 
im  Vergleich  mit  bestem  Tiegelstahl  u.  a.  *): 

0 Zu  vgl.  die  in  der  Literaturübersicht  erwähnten  technischen 
Werke;  besonders  auch  „Gemeinfassliche  Darstellung  d.  Eisen- 
hüttenwesens“ sowie  „Die  Technik  im  20  Jahrhundert“. 

*)  „lieber  die  Fortschritte  des  Elektrostahldarstellung“  Prof. 
Eichhoff,  Charlottenburg  in  „Stahl  und  Eisen“  Jahrgang  1907, 
Seite  41  ff.  Hier  nur  Auszug  sowie  andere  Folge. 

®)  Vgl.  zur  weiteren  Ergänzung  die  Broschüren  der  Gesell- 
schaft für  Elektrostahlanlagen.  Als  Vorteile  des  Elektroverfahrens 
sind  dort  u.  a.  genannt: 

1.  man  kan  beliebig  grosse  Energiemengen  schnell  überall 
dorthin  bringen,  wo  man  sie  grade  braucht; 

2.  es  wird  ein  schnelles  und  starkes  Heizen  und 

3.  eine  genaue  Regelung  dar  Temperaturen  ermöglicht; 

4.  Verunreinigungen  durch  das  Heizmittel  und  die  Luft,  die 
vollständig  abgesperrt  ist,  werden  vermieden ; 

5.  die  Oefen  erfordern  bei  grossen  Produktionsmetigen  nur 
wenige  Arbeitskräfte. 
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1.  unabhängig  von  der  Qualität  des  Rohmaterials  ist; 

2.  dass  das  Verfahren  es  ermöglicht,  jede  Art  Legierungs- 
stähle, sogar  solche  mit  bisher  für  unmöglich  gehaltenen  Ana- 
lysen herzustellen; 

3.  dass  seine  Reinheit  diejenige  fast  aller  Tiegelstähle 
übertriilt ; 

4.  dass  er  vollständig  blasenfrei  ist  und  dass  bei  richtig 
geführtem  Prozess  keinerlei  Oberflächenfehler,  Längsrisse  usw. 

^ auftreten ; 

5.  dass  er  bei  gleicher  Zähigkeit  einen  um  20  bis  40*/o 
höheren  Kohlenstoffgehalt  verträgt  und  daher  der  Abnutzung 
höheren  Widerstand  entgegensetzt; 

6.  dass  er  sich  weicher  und  besser  schmiedet  und  höhere 
Erwärmung  verträgt  als  Tiegelstahl ; 

7.  dass  seine  Gestehungskosten  weit  unter  denjenigen  des 
Tiegelstahls  bleiben; 

8.  dass  seine  Erzeugung  mit  weniger  Anstrengung  für  die 
Arbeiter  verknöpft  ist,  als  diejenige  des  Tiegelstahls. 

Im  allgemeinen  ist  dazu  noch  zu  sagen,  dass  auch  jetzt  noch  für 
die  meisten  Erzeugungsstätten  nur  ein  Arbeiten  mit  flüssigem 
Einsatz  wirtschaftlich  vorteilhaft  ist;  daher  wird  das  Einsatz- 
material  zuerst  im  Martinofen  niedergeschmolzen  und  gelangt 
j dann  über  den  Roheisenmischer  in  die  Elektroöfen. 

I üeberblicken  wir  noch  einmal  diese  Entwicklungsperiode: 

' auf  der  einen  Seite  die  steigende  Nachfrage  der  Qualitätsstahl 

! verbrauchenden  Industrien,  auf  der  anderen  Seite  die  wachsende 

I Möglichkeit,  Edelstahl  jeder  gewünschten  Zusammensetzung  auch 

i 

in  grossem  Massstabe  herzustellen.  Beides  Erscheinungen,  die 
in  ihrem  Zusammenwirken  wohl  einen  sprungartigen  Aufschwung 
> bedingt  hätten,  wenn  nicht  andere  Kräfte  diese  Entwicklung  ge- 

' hemmt  hätten. 

B)  Zu  diesen  Hemmungen  in  der  Entwicklung  der  deut- 
schen Edelstahlerzeugung  ist  vor  allem  die  stark  einsetzende 
; Konkurrenz  des  Auslandes  0 rechnen,  die  in  den  letzten 

I 

; 0 Es  scheint,  dass  die  Auslandskonkurrenz  bei  den  verschie- 

denen Edelstahlsorten  ungleich  stark  gewesen  ist.  Betreffs  Auto- 
mobilmaterial zu  vgl.  Prof.  Dr.  Riedler  „Kraftwagen“  im  IV.  Band, 
Seite  214  der  Technik  im  20.  Jahrhundert. 


L 
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Jahren  vor  dem  Kriege  fast  ^'5  des  gesamten  Weltbedarfs  deckte. 
Die  Folge  war  bei  der  aufsteigenden  Entwicklung  der  deutschen 
Industrie  allmählich  ein  Ueberwiegen  des  Angebots  über  die  zum 
grossen  Teil  vom  Ausland  gedeckte  Nachfrage,  was  seinerseits  dann 
wieder  zu  der  mehr  und  mehr  hervortretenden  und  der  oft  be- 
klagten scharfen  Konkurrenz  der  deutschen  Qualitätsstahlwerke 
untereinander  führte.  Dadurch  geriet  die  Industrie  aber  wach- 
send in  eine  gewisse  Notlage,  die  schon  damals  den  Gedanken 
an  einen  Zusammenschluss  aufkommen  liess.  Der  Geschäfts- 
bericht  eines  Werkes  sagt  über  die  damaligen  Verhältnisse  einmal: 
„Wir  sind  der  Meinung,  dass  die  deutschen  Qualitätsstahlwerke 
eher  Veranlassung  hätten,  sich  zur  gemeinsamen  Vertretung  ihrer 
Interessen  zusammenzuschliessen,  als  in  Gemeinschaft  mit  aus- 
ländischen Werken  und  Händlern  ein  deutsches  Werk  zu  be- 
kämpfen, dessen  Bestrebungen  sich  immer  in  erster  Linie  gegen 
die  leider  auch  in  Deutschland  noch  übermächtige  ausländische 
Konkurrenz  gerichtet  haben.  Der  Hinweis  darauf,  dass  das  Aus- 
land auch  heute  noch  in  diesem  Spezialstahl  (Schnellarbeitsstabl) 
fast  des  gesamten  Weltbedarfs  deckt,  obwohl  die  deutschen 
Fabrikate  anerkanntermassen  in  Qualität  und  Ausführung  voll- 
kommen ebenbürtig  sind,  zeigt  einen  geeigneten  Kampfplatz,  auf 
dem  durch  Zusammenschluss  der  deutschen  Werke  Erfolge  er- 
zielt werden  können.“ 

3.  Die  Einwirkungen  des  Weltkrieges. 

Mit  Ausbruch  des  Krieges  setzte  ein  ungeheurer  Bedarf 
an  Qualitätsstählen  aller  Art  ein,  besonders  an  Kriegsmaterial, 
das  aus  seiner  mehr  oder  weniger  untergeordneten  Stellung,  die 
es  bislang  im  Produktionsplan  der  Edelstahlindustrie  innegehabt 
hatte,  heraustrat,  um  fortan  den  führenden  Platz  einzunehmen. 
Kohlenstoff-  und  Chromstahl  für  Maschinengewehrteile,  Geschütz- 
und  l’-Bootteile,  für  die  Herstellung  von  Spezialgeschossen  wie 
Lichtspurgeschossen  und  Sprenggranaten,  Schnelldrehstahl  für  die 
Granatenbearbeitung,  Spezialstähle  aller  Art  mit  genau  vor- 
geschriebenen und  einzuhaltenden  Analysen  wurden  mit  steigen- 
der Dringlichkeit  verlangt. 


Neben  diesem  wachsenden  Bedarf  des  neuen  Grösst- 
abnehmers, des  Staates,  der  allein  schon  der  Edelstahlindustrie 
volle  normale  Beschäftigung  gesichert  hätte,  musste  sie  auch 
noch  ihre  alten  Kunden,  die  Automobil-  und  Flugzeugfabriken, 
die  Schiffbaugesellschaften,  die  Werkzeug-  und  Maschinenfabriken 
beliefern,  für  deren  umfangreiche  Kriegsaufträge  die  Edelsiähle  als 
Rohmaterial  ebenfalls  unentbehrlich  waren.  V on  beidenV erbraucher- 
gruppen wurden  die  Qualitätsprodukte  gleich  dringlich  „als  zur 
Fortführung  des  Krieges  unbedingt  notwendig“  angefordert. 
Die  Folge  war  eine  üeberbeschäftigung  der  Werke  und  Ueber- 
anspannung  aller  Produktionsmittel,  in  einem  Masse,  wie  sie 
wohl  in  nur  wenigen  Industrien  während  des  Krieges  bestanden 
hat.  Um  den  gesteigerten  Anforderungen  genügen  zu  können, 
wurden  überall  grosse  Erweiterungen  der  Werke  *)  vorgenommen, 
die  sich  oft,  wenn  sie  eben  fertiggestellt  waren,  schon  wieder  als 
zu  klein  erwiesen.  Aus  alldem  ergaben  sich  für  die  Edelstahl- 
werke, sofern  die  behördliche  Entscheidung  nicht  jegliche  Wahl 
im  Einzelfalle  ausschloss,  oft  schwere  Interessenkonflikte:  hier 
stand  der  augenblicklich  grösste  Abnehmer,  dessen  Bedarf  aber 
voraussi'-htlich  zeitlich  nur  kurz  bemessen  war,  dort  die 
dauernde  Abnahme  der  alten  Kundschaft  und  die  Befürchtung, 
sie  durch  Nichtbelieferung  oder  mangelhafte  Lieferung  auch  für 
später  zu  verlieren. 

Noch  ein  anderes  Merkmal  ist  für  diese  Periode  charak- 
teristisch. Das  Ausland  verlor  als  Konkurrent  der  deutschen 
Edelstahlindustrie  mit  der  langen  Dauer  des  Krieges  mehr  und 
mehr  an  Bedeutung.  Zu  gleicher  Zeit  wurden  aber  auch  die 
Zufuhien  au  Legierungsmetallen  immer  spärlicher,  ein  Mangel, 
den  auch  die  mit  allen  Mitteln  gesteigerte  inländische  Erzeugung 
an  diesen  Metallen  nicht  wettmachen  konnte.  Während  bisher 
die  Entwicklung  dahin  gegangen  war,  den  hochlegierten  Stählen 
weitere  Anwendungsgebiete  zu  eröffnen,  musste  sie  jetzt  ihre 
Richtung  gewissermassen  umkehren:  die  Verwendung  der  hoch- 
legierten Stähle  wurde  zwangsmässig  auf  die  wichtigsten  Zwecke 
beschränkt,  wo  eine  Verwendung  von  Ersatzstählen  nicht  möglich  war. 

D Von  1911  bU  1917  wurden  die  bestehenden  Anlagen  etwa 
auf  das  Dreifache  erhöht.  Errechnet  nach  den  Bilanzen. 
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Was  während  des  Krieges  der  Staat  durch  Bezugscheine, 
Dringlichkeitsbescheinigungen  u.  a.  versucht  hat,  das  wird  wohl 
jetzt  nach  Beendigung  des  Krieges  bei  Fortbestehen  der  Knapp- 
heit an  Legierungsmetallen  die  grosse  Preiserhöhung  erreichen, 
nämlich  die  Auswahl  des  dringendsten  Bedarfs. 

4.  Statistisches. 

Leider  standen  mir  für  eine  umfassende  zahlenmässige 
Darstellung  der  Entwicklung  der  Edelstahlerzeugung  nur  ganz 
wenige  Unterlagen  zur  Verfügung.  Allgemeine,  die  gesamte  In- 
dustrie umfassende  Produktionsstatistiken,  die  allein  schon  ein  gutes 
Bild  der  Entwicklung  der  Industrie  ergeben  würden,  werden  m.  W.  nicht 
geführt.  Abgesehen  von  einigen  zufälligen  Zusammenstellungen 
dieser  Art  war  ich  auf  Rückschlüsse  aus  den  Angaben  einzelner 
Werke  sowie  auf  die  Bilanzveröffentlichungen  angewiesen. 

Die  Weltproduktion  an  Rapidstahl  soll  sich  vor  dem  Kriege 
auf  etwa  75  Millionen  belaufen  haben,  von  denen  etwa  Vsi  also 
15  Millionen,  auf  Deutschland  entfielen. 2)  Im  Jahre  1918  betrug 
die  deutsche  Schnellstahlproduktion  etwa  2600  t,  was  bei  einem 
damaligen  Preise  von  durchschnittlich  M.  23, — das  kg  einem  Ge- 
samtwerte von  zirka  60  Millionen  Mark  gleichkommt.  Die  Wert- 
steigerung betrüge  dann  1913/18  etwa  300  die  Produktions- 
mengensteigerung bei  einem  Vorkriegspreise  von  M.  6,50  das 
kg  etwa  13  7o  ®twa  2300  auf  2600  t).  Dabei  muss  aber 
darauf  hingewiesen  werden,  dass  die  Zahlen,  die  sich  auf  die 
Produktion  an  Schnellstahl  vor  dem  Kriege  beziehen,  m.  E.  etwas 
skeptisch  zu  betrachten  und  wohl  zu  hoch  angenommen  sind, 
während  die  Produktionszahlen  für  1918  auf  genauen  statistischen 
Grundlagen  basieren. 

Bei  einem  einzelnen  Edelstahlwerke  stieg  der  Umsatzwert 
der  gesamten  Erzeugung,  also  nicht  nur  des  Schnellstahls,  in 
den  Jahren  1912/13  nur  um  wenige  Prozent,  sank  dann  1914 
etwas,  schnellte  1915  um  etwa  600%  hinauf,  verlor  davon  1916 

Februar  1920  kostete  ein  13— 15®/ctiger  Schnellstahl  z.  B. 
Mk.  65. — das  Kg.  gegen  Mk.  5.—  bis  Mk.  6.—  vor  dem  Kriege 
und  Mk.  23. — 1918. 

0 Erdmann-König’a  Warenkunde  Seite  lSi6. 


wieder  300%,  um  1917  und  1918  weiter  um  etwa  550 
also  seit  1912  im  ganzen  um  etwa  950%  zu  steigen.  Bringt 
man  diese  Zahlen  mit  den  in  den  einzelnen  Zeitabschnitten  gel- 
tenden Verkaufspreisen  in  Beziehung,  so  ergibt  sich  für  die 
Produktionsmengen  etwa  folgendes  Bild: 

1912 — 14  Fallen  um  etwa  lO^'o» 

1915  Steigerung  auf  den  ursprünglichen  Stand, 

1915 — 17  Steigerung  um  etwa  150%, 

1918  konstant  gegenüber  1917, 

1919  starkes  Fallen. 

Bei  einem  anderen  Werk : 

Produktionswert; 

1912/13  — 13/14  Sinken  um  etwa  16%, 

1913/14—1917  Steigen  um  fast  900%, 

1917 — 1918  Steigen  um  weitere  90  Punkte  auf  etwa 

I 990%  des  Standes  von  1913  14  (gegen- 

j über  950  7o  ersten  Beispiel). 

I Für  eine  Untersuchung  der  Produktionsmengensteigerung  fehlten 

j hier  Zahlenunterlagen. 

, Entsprechend  der  Steigerung  des  Umsatzes  trat,  wenn  auch 

' nicht  im  gleichen  Verhältnis,  eine  Abkürzung  der  Lagerdauer 

und  damit  eine  vermehrte  Umsatzhäufigkeit  des  Betriebskapitals 
' ein.  Nach  den  in  den  Geschäftsberichten  eines  Edelstahlwerkes 

J gegebenen  Zahlen  lässt  sich  für  1901/02  eine  durchschnittliche 

Lagerdauer  von  138  Tagen  und  eine  durchschnittliche  Umsatz- 
häufigkeit des  Betriebskapitals  von  etwa  2,6  mal  im  Jahre  fest- 
stellen, die  1910  noch  fast  auf  demselben  Punkte  stehengeblieben 
ist.  Bis  1915  sank  dann  die  Lagerdauer  auf  88  und  1917/18 
auf  etwa  30 — 35  Tage,  und  damit  stieg  die  Umsatzhäufigkeit  auf 
4,2  bezw.  10—10,8.  Diese  Ergebnisse  konnte  ich  an  Hand 
der  Privatstatistiken  zweier  anderer  Edelstahlwerke  nachpröfen, 
und  es  ergab  sich  übereinstimmend,  dass  das  Betriebskapital 
1917/18  etwa  4 mal  schneller  umgesetzt  wurde  als  vor  10  Jahren. 

Eine  Reihe  weiterer  Autschlüsse  über  den  Gang  der  Ent- 
wicklung geben  die  Bilanzen  und  Geschäftsberichte  der 

0 Dem  ungefähr  entsprechend  war  auch  bei  einem  anderen 
Werk  von  1910  und  1915  der  Wert  des  Umsatzes  fast  gleich. 
; (Steigerung  um  etwa  2®/o), 


( 


— 28 


I 

I 


I 

I 

I 


I 


I 


i 

I 


I 

f 

k 


Aktiengesellschaften.  Es  seien  hier  nur  einige  wenige  Punkte 
herausgegriffen.  Das  Aktienkapital  stieg  bei  den  6 Aktien- 
gesellschaften der  Edelstahlindustrie,  die  Edelstahl  als  Haupt- 
produkt erzeugen  (reine  Edelstahlwerke),  1911 — 17  um  etwa 
70 °0'  ^6^"  Marktwert  desselben  um  etwa  254%.  Das  erste 
deutet  auf  eine  Vergrösserung  des  Betriebes,  das  zweite  auf  eine 
Höherbewertung  der  Leistungsfähigkeit  und  Gewinnmöglichkeit 
hin.  Der  ausgewiesene  Reingewinn  betrug  in  den  Jahren  1911 
bis  13  durchschnittlich  etwa  12,7  % des  Aktienkapitals,  1915 
bis  17  etwa  49°/q;  die  verteilte  Dividende  stellte  sich  in  den 
Jahren  1911 — 13  auf  durchschnittlich  9,5%,  1915  — 17  etwa 
22  % ? Rentabilität  der  Aktien  war  in  der  ersten  Periode 
durchschnittlich  6,6%,  in  den  Jahren  1915 — 17  etwa  12,8  ®/o’ 

II.  Die  Träger  der  Edelstahlproduktion.  Zahl  und  Namen 

der  Werke. 

Als  Vorkämpfer  der  Edelstahlproduktion  kommt  in  erster 
Linie  die  Industrie  in  Frage  und  zwar  sind  es  nach  dem  Stande 
von  1918  etwa  30  Werke,  die  bis  auf  einen  geringen  Bruchteil 
den  gesamten  Edelstahlbedarf  decken. 0 Es  sind  dies*): 

* 1.  Bergische  Stahlindustrie  G.  m.  b.  H.,  Remscheid, 

* 2.  Bergische  Stahl-,  Walz-  und  Hammerwerke  Julius  Linden- 

berg, Remscheid-Hasten, 

* 3.  Bismarckhütte,  Bismarckhütte  O.-S., 

* 4.  BochumerV erein  fürBergbau  un  d Gusstahlfabrikation,  Bochum, 

* 5.  Gehr.  Böhler  & Co.,  A.-G.,  Berlin  NW  5,  Quitzowstr.  24-26, 

6.  Buderus’sche  Eisenwerke,  Aktien-Gesellschaft,  Wetzlar, 

7.  Couleaux  & Co.,  Molsheim  i.  Eis., 

8.  Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  u.  Hütten  A.-G.,  Abt. 

Dortmunder  Union,  Dortmund, 

* 9.  Eicken  & Co.,  Hagen  i.  W., 

10.  Erckenzweig  & Schwemann,  Hagen  i.  W., 

*)  Zusammengestellt  nach  Angaben  und  Liste  der  Vereinigung 
deutscher  Edelstahlwerke,  sowie  nach  gemeinfasslicher  Darstellung 
des  Eisenhüttenwesens,  Seite  367.  (Ausgabe  1915). 

Die  mit  * bezeichneten  Werke  gehören  der  „Vereinigung 
deutscher  Edeistahlwerke‘‘  an. 
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*11.  Gusstahlfabrik  Felix  Bischoff  G.  m.  b.  H.,  Duisburg  a.  Rh., 

* 12.  J.  A.  Henckels  Zwillingswerk,  Solingen, 

* 13.  Carl  Kind  & Co.,  Bielstein  (Rhld.), 

* 14  Krefelder  Stahlwerk  A -G.,  Krefeld, 

* 15.  Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft,  Gusstahlfabrik,  Essen, 

* 16.  Oberschlesische  Eisenindustrie,  A.-G.  für  Bergbau  und 

Hüttenbetrieb,  Gleiwitz  (O.-S.), 

* 17.  Heinrich  Remy  G.  m.  b.  H.,  Hagen  i.  W., 

* 18.  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf- 

Derendorf, 

19.  Rheinisch- Westfälische  Stahlwerke,  Dorsten, 

*20.  Röcnling’sche  Eisen-  und  Stahlwerke,  G.  m.  b.  H.,  Völ- 
kingen-Saar, 

*21.  Schöntaler  Stahl-  und  Eisenwerke  Peter  Harkort  & Sohn, 
G.  m.  b.  H.,  Wetter  (Ruhr), 

*22.  Siegen-Solinger  Gusstahl-Aktien-Verein,  Solingen, 

23.  Sollinger  Hütte,  vorm.  Kgl.  Preuss.  Hüttenwerk,  Söllingen 
bei  Uslar, 

*24.  J.  C.  Söding  und  Haibach,  Hagen  i.  W„ 

*25.  Stachelhauser  Stahl-  und  Walzwerke  Hessenbruch  & Cie., 
Remscheid, 

* 26.  Stahlwerk  Becker,  Aktiengesellschaft,  Willich  (Rhld.), 

*27.  Stahlwerke  Brüninghaus,  Aktiengesellschaft,  Werdohl, 

*28.  Stahlwerke  Ed.  Dörrenberg  Söhne,  Ründeroth  (Rhld.), 

*29.  Stahlwerke  Richard  Lindenberg,  Aktiengesellschaft,  Rem- 
scheid-Hasten, 

*30.  Stahlwerk  Kabel  C.  Pouplier  jr.,  Kabel  bei  Hagen  i.  W. 

Demgegenüber  treten  die  Handelsunternehmungen  an  Be- 
deutung für  die  Produktion  sehr  zurück.  Ihre  Tätigkeit  in 
dieser  Hinsicht  zeigt  sich  besonders  in  drei  Funktionen : 

1.  Der  Handel  gliedert  sich  ganze  Edelstahlwerke  an,  wie 
neuerdings  die  Firma  Stahlschmidt  & Co.,  die  das  Werk  der 
G.  m.  b.  H.  Heinrich  Remy  & Co.  übernommen  hat;  oder  er 
betreibt 
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3.  — und  in  dieser  Funktion  ist  er  nicht  so  sehr  Träger 
der  Produktion,  sondern,  wie  auch  schon  teilweise  bei  der  zweiten 
Funktion,  Vermittler  zwischen  den  einzelnen  Produktionsstufen 
— fasst  er  als  Auftraggeber  die  vielfach  nur  als  Lohnbetriebe 
arbeitenden  Stahlschmelzen,  Walzwerke,  Hammerwerke,  Draht- 
ziehereien gleichsam  zu  einheitlichen  Gemischtbetrieben  zusammen. 

Allerdings  ist  diese  Art  der  Zusammenfassung  nur  eine 
unternehmungsweise  und  dürfte  wohl  gegenüber  den  Vor- 
teilen der  räumlichen  Kombination  der  meisten  Werke  der 
Edelstahlindustrie  noch  immer  mehr  an  Bedeutung  verlieren. 
Da  auch  die  beiden  erstgenannten  Funktionen  des  Handels,  wie 
bereits  betont,  für  die  Edelstahlerzeugung  im  Vergleich  zur  über- 
ragenden Stellung  der  Industrie,  von  relativ  geringer  Wichtigkeit 
sind,  können  sie  ausser  acht  gelassen  und  die  weiteren  Dar- 
stellungen der  Edelstahlerzeugung  auf  die  Industrie  beschränkt 
werden. 

III.  Gliederung  der  Industrie  nach  der  Stellung  des  Edelstahls 

im  Fabrikationsplan. 

Während  die  Werke  der  Grosseisenindustrie  durchweg  Ver- 
kaufsprodukte hersteilen,  die  in  ihrer  chemischen  Zusammen- 
setzung nicht  allzusehr  voneinander  abweichen,  macht  bei  den 
Qualitätsstahlbetrieben  diese  Gleichmässigkeit  einer  Vielgestaltig- 
keit Platz,  die  ihrerseits  wiederum  eine  Verschiedenartigkeit  der 
Werke  zur  Folge  hat.  Weiter  ist  die  Verwendung  aller  dieser 
Qualitätsprodukte  zusammengefasst  doch  noch  eine  enger  um- 
grenzte als  bei  der  allgemeinen  Grosseisenindustrie,  sodass  sie 
manchen  Werken,  die  zur  Edelstahlherstellung  übergingen,  allein 
nicht  genügte.  So  behielt  man  entweder  Zweige,  die  man  bis- 
her betrieben  hatte,  bei  (Puddelwerke  — Eicken  & Co.)  oder  man 
gliederte  sich  andere  Kategorien  an,  wie  z.  B.  Stahlformgussbetriebe, 
Bandeisen-,  Röhrenwalzwerke  usw. 

Je  nachdem  nun  die  Erzeugung  von  Edelstahl  mehr  oder 
weniger  dominiert,  lassen  sich  in  der  Edelstahlindustrie  drei 
Hauptgruppen  unterscheiden : 

1.  Die  Werke,  die  als  organisches  Glied  den  Riesenbetrieben 
der  Grosseisenindustrie  eingefügt  sind.  Die  Edelstahl- 
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er  Zeugung  ist  bei  ihnen  im  Vergleich  zur  Menge  ihrer  anderen 
Erzeugnisse  ein  Nebenbetrieb,  dessen  Produktion  mehr  oder 
weniger  zum  eigenen  Gebrauch  dient.  Die  Hauptmerkmale 
dieser  Werke  sind : meist  eigene  Kohlen-  und  Erzgruben,  aus- 
nahmslos als  Hauptprodukt  eigene  Roheisenerzeugung  im  Hoch- 
ofen ; durchweg  sind  sie  Mitglieder  der  grossen  Kartelle  und 
Syndikate  (Stahlwerksverband,  Kohlensyndikat).  Es  gehören  dazu  : 

* Bismarckhütte, 

*Bochumer  Verein, 

Buderus’sche  Eisenwerke, 

Deutsch-Luxemburg,  Abt.  Dortmunder  Union, 

* Krupp, 

* Oberschlesische  Eisenindustrie, 

* Röchling’sche  Eisen-  und  Stahlwerke. 

(Die  mit  * bezeichneten  gehören  der  Edelstahlvereinigung  an). 

2.  Die  Werke,  bei  denen  die  eigene  Förderung  von  Kohle 
und  Erz  sowie  die  eigene  Roheisengewinnung  wegfällt  oder  doch 
nur  als  nicht  mit  dem  Hauptwerk  verbundener  Betrieb  fungiert. 
Ein  Verkauf  von  Eisen  und  gewöhnlichem  Stahl  kommt  hier 
durchweg  nicht  in  Betracht.  Die  Edelstahlfabrikation  ist  der 
Hauptzweck,  und  daher  bezeichnet  man  diese  Werke  vielfach 
als  „reine  Edel  stahl  werke“.  Diese  Bezeichnung  hat  mit  der 
Betriebsorganisation,  etwa  als  Gegensatz  zu  kombinierten  Betrieben, 
nichts  zu  tun.  Für  die  Darstellung  der  Edelstahlindustrie  sollen 
hauptsächlich  diese  Werke  herangezogen  werden,  weil  sie  allein 
ein  richtiges,  von  Nebenwirkungen  unbeeinträchtigtes  Bild  zu 
geben  vermögen.  Unsere  Darstellung  muss  an  den  Stellen,  wo 
sie  sich  auf  Zahlenangaben  stützt,  für  die  nur  Bilanzen  und  Ge- 
schäftsberichte zur  Verfügung  standen,  noch  weiter  beschränkt 
werden  und  zwar  auf  folgende  sechs  Aktiengesellschaften : 

Gebr.  Böhler, 

Krefelder  Stahlwerk, 

Siegen-Solinger  Gusstahl- Verein, 
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3.  Bei  den  Werken  der  dritten  (truppe  tritt  die  Edelstahl- 
erzeugung von  ihrer  beherrschenden  Stelle  wieder  mehr  und 
mehr  zuruck,  sie  wird  Mittel  zu  einem  übergeordneten  Zweck, 
d.  i.  die  Herstellung  von  fertigen  Maschinen,  Geräten  und  Werk- 
zeugen. Hierunter  gehören  Werke  wie: 

Eicken  & Co., 

J.  Ä.  Henckels, 

Rheinische  Metallwaren. 


Als  eine  einigermassen  in  sich  geschlossene  Klasse  können 
wir  nur  die  erste  Gruppe  ansehen,  während  bei  den  folgenden 
eine  einwandfreie  Einreihung  in  die  eine  oder  andere  Gruppe 
äusserst  schwer  ist.i)  Doch  finden  sich  auch  in  der  ersten  Gruppe 
Werke,  die  nach  ihren  Erzeugnissen  bis  weit  in  die  dritte  Gruppe 
hineinreichen  (Krupp,  Oberschlesische  Eisenindustrie).  Bei  der 
Bismarckhutte  beginnt  die  Erzeugung  von  Qualitätsstahl,  be- 
sonders von^  Konstruktionsmaterial,  wie  Nickel-  und  Nickelchrom- 
stahl, weit  über  den  Umfang  eines  Nebenbetriebes  hinauszugehen. 
Bismarckhütte  trat  schon  in  den  letzten  Jahren  des  Krieges  als 
einer  der  Hauptanbieter  dieser  Qualitätsstahlsorten  auf.  Eine 
sehr  interessante  Entwicklung  lässt  sich  auch  bei  der  Stahlwerk 
Becker  A.-G.  verfolgen.  Während  sie  vor  dem  Kriege  mehr  zur 
Gruppe  3 hinneigte,  hat  sie  während  des  Krieges  die  Werkzeug- 
fertigfabrikation (Spiralbohrer)  gänzlich  aufgegeben  und  steht  im 
Begriff,  sich  zu  einem  Grossgemischtbetrieb  mit  eigener  Kohlen- 
und  Erzförderung  und  eigenem  Hochofenbetrieb  auszuwachsen. 
Von  der  Gruppe  1 wird  sie  sich  aber  immer  noch  dadurch 
unterscheiden,  dass  ihr  Hauptzweck  die  Edelstahlerzeugung  bleibt. 

Von  einer  strengen  Abgrenzung  der  Gruppen  kann  somit 
keine  Rede  sein;  vielmehr  bringt  der  Strom  der  Entwicklung 
immer  neue  Verschiebungen  mit  sich  und  besonders  in  der  Zeit 
der  Umstellungen  auf  die  Friedenswirtschaft  sind  weitere  Um- 
schichtung in  dieser  Gruppierung  sehr  wahrscheinlich. 

0 Zur  ersten  Gruppe  gehören  etwa  7,  zur  zweiten  etwa  12 
und  zur  dritten  etwa  5 Werke  der  auf  Seite  28/29  aufgeführten  ' 
Liste.  Von  den  6 verbleibenden  Werken  fehlten  mir  die  wenn 
auch  ^ur  eine  nur  einigermassen  richtige  Einregistrierung  nötigen 
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IV.  Standort  der  Werke. 

Die  Frage  des  Standortes  der  Werke  kann  nach  mehreren 
Richtungen  hin  betrachtet  werden. 

1.  Man  stellt  auf  das  tatsächlich  bestehende,  die  geogra- 
phische Lage  der  Werke  ab,  oder  man  geht 

2.  den  Gründen  nach,  die  zur  Wahl  des  Standortes  führen. 

1.  Rein  geographisch  verteilen  sich  die  Edelstahlwerke  auf 
die  einzelnen  Industriegebiete  wie  folgt: 

Rheinland-Westfalen  25  (einschl.  Böhler,  Dösseldorf-Oberkassel), 
Oberschlesien  2 (mit  Böhler  3), 

Hannover  1 (Sollinger  Hütte), 

Süddeutschland  — (Gebr.  Röchling,  Ludwigshafen,  nur  Ver- 
kaufsbüro), 

Elsass-Lothringen  1 (Couleaux  & Co.). 

2.  Unter  den  Gründen,  die  für  die  Wahl  des  Standortes 
von  Bedeutung  sind,  ragt  in  der  Eisenindustrie  einer  besonders 
hervor,  d.  i.  die  Lage  der  Werke  zu  den  Rohmaterialquellen  und 
zu  den  Transportwegen.  Die  Grosseisenwerke  liegen  entweder 
in  unmittelbarer  Nähe  der  Kohlen-  oder  Erzgruben  oder  an 
billigen  Transportwegen  ( Wasser strassen,  Seewerke  in  England 
und  an  der  deutschen  Nord-  und  Ostseeküste.  Dieser  Staudorts- 
faktor,  der  in  der  Grosseisenindustrie  von  einschneidender  Wichtig- 
keit für  die  Wettbewerbsfähigkeit  ist,  bestimmt  fast  einheitlich 
die  Lage  der  Werke.  Eine  solche  Einheitlichkeit  besteht  in  der 
Edelstahlindustrie  nicht.  Erstens  tritt  bei  der  Qualitätsstahl- 
fabrikation an  die  Stelle  des  Roheisens  oftmals  der  Schrott  als 
Ausgangsmaterial,  und  aus  diesem  Grunde  fällt  für  manche 
Werke  die  Forderung  nach  möglichster  Nähe  der  Erzgruben  weg. 
Zweitens  würden,  abgesehen  davon,  dass  die  zu  transportierenden 
Materialmengen  in  Wirklichkeit  geringer  sind,  auch  bei  absolut 
gleichbleibenden  Mengen  die  Kosten  der  Materialfortbewegung  bei 
der  Edelstahlindustrie  mit  ihren  viel  teureren  Verkaufsprodukten 
keinen  so  bedeutenden  Prozentsatz  ausmachen  wie  bei  der  Eisen- 
industrie. 

„So  berechnete  man  bei  der  letzten  deutschen  amtlichen 
Eisenumfrage  den  Anteil  der  Frachtkosten  an  den  Geslehungs- 

3) 
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kosten  in  Niederrheinland-Westfalen  mit  28 — 30°  o — 

Nimmt  man  an,  dass  dieser  Berechnung  Produkte  mit  einem 
Durchschnittspreis  von  etwa  100  Mark  die  Tonne  zugrundeliegen, 
so  würde  der  Fracht- Prozentsatz  bei  der  Edelstahlindustrie,  deren 
Produkte  niedrig  bemessen  etwa  10 mal  teurer  sind,  nur  2,8— 3° o 
ausmachen.  Wie  sehr  die  Transportfrage  in  der  Edelstahlindustrie 
zurückgestellt  werden  kann,  zeigt  besonders  klar  das  Beispiel  der 
Rhein.-Westf.  Stahlwerke  zu  Dorsten,  die  kürzlich  von  den 
Röchling’schen  Eisen-  und  Stahlwerken  angekauft  worden  sind 
und  die  so  sehr  ausserhalb  des  Verkehrs  liegen,  dass  die 
Materialzufuhreu  zum  grossen  Teil  durch  Automobile  erfolgen 
müssen. 

Im  allgemeinen  kann  man  sagen,  dass  das  Moment  der 
Rücksichten  auf  die  Transportkosten  sich  in  dem  Masse  vermindert, 
je  ausschliesslicher  ein  Werk  Qualitätsstahl  herstellt. 

3.  An  die  Stelle  der  Transportfrage  schieben  sich  andere 
Forderungen  mehr  und  mehr  in  den  Vordergrund,  wie  z.  B.  das 
Bestreben,  durch  Errichtung  der  Werke  in  Gegenden  mit  billigerem 
Bauland  die  Anlagekosten  möglichst  niedrig  zu  halten.  Ein  in- 
teressantes Beispiel  dafür  bieten  das  Krefelder  Stahlwerk  und  das 
Stahlwerk  Becker.  Beide  liegen  in  der  Willicher  Heide,  d.  h.  in 
einer  Gegend  mit  relativ  billigen  Grundstückspreisen,  während 
die  Lage  zu  den  Transportwegen  keine  besonders  günstige  ist*). 
Transport gelegenheiten  müssen  im  allgemeinen  aber  auch  dort, 
wo  andere  Standortsgründe  in  den  Vordergrund  treten,  in  aus- 
reichendem Masse  vorhanden  sein. 

Eine  weitere  Erwägung  in  der  Standortsfrage  sind  dann 
die  in  der  Gegend  gezahlten  Löhne.  Niedrige  Arbeitslöhne  mö- 
gen wohl  die  Hauptursache  für  die  Wahl  des  Standortes  bei  den 
Firmen  Karl  Kind  & Co.  und  Stahlwerke  Ed.  Dörrenberg  ge- 
wesen sein. 

‘)  , Gemeinfassliche  Darstellung  des  Eisenhüttenwesen“  Aus- 
gabe 1918,  Seite  271. 

“)  Sie  liegen  an  einer  Eisenbahnnebenstrecke,  Stückgüter 
müssen  schon  in  Crefeld  zum  ersten  Mal  umgeladen  werden, 
Waggons  dort  umgesetzt  werden.  Demgegenüber  ist  es  bemerkens- 
wert, dass  das  neue  Hochofenwerk  der  Stahlwerk-Becker-A.-G. 
am  Rheinhafen  angelegt  wird. 


Keiner  der  angeführten  Gründe,  die  für  die  Standortswahl 
in  der  Edelstahlindustrie  massgebend  sind,  beeinflusst  aber  ent- 
scheidend die  Rentabilität,  wie  es  z.  B.  in  der  Grosseisenindustrie 
die  Transportfrage  tut. 

V.  Art  der  Werke. 

Die  Werke  der  Edelstahlindustrie  lassen  sich  nach  ver- 
schiedenen Gesichtspunkten  gliedern ; 

1.  Nach  der  Gesellschaftsform  unterscheiden  wir,  der 
gewöhnlichen  juristischen  Einteilung  folgend,  Kapital-  und  Personal- 
gesellschaften. Die  einzelnen  Gesellschaftsarten  sind  wie  folgt 
vertreten : 

Aktiengesellschaften  13  % 

G.  m.  b.  H.  4, 

Komm.  Gesellschaften  1, 

offene  Handelsgesellschaften  6. 

Von  6 Werken  fehlten  mir  Angaben,  doch  dürften  sie  alle 
den  Personalgesellschaften  zuzurechnen  oder  als  Einzelfirmen  an- 
zusehen sein.  Es  ergibt  sich  dann,  dass  von  den  früher  auf- 
geführten 30  Edelstahlwerken  17,  d.  i.  etwa  57%  in  der  Form 
ein«r  Kapitalgesellschaft  und  13,  d.  i.  etwa  43%  als  Personal- 
gesellschaften oder  Einzelfirmen  geführt  werden.  In  der  Gross- 
eisenindustrie, soweit  sie  dem  Stahlwerksverband  angeschlossen 
ist,  überwiegt  die  Kapitalgesellschaftsform  noch  mehr,  und  sie 
belief  sich  hier  nach  dem  Stande  von  April  1911  auf  etwa 
70%  der  Mitgliederzahl.*) 

Wenn  man  auch  sagen  kann,  dass  in  den  juristisch  so 
benannten  „Kapitalgesellschaften“  im  allgemeinen  die  grösseren 
Kapitalmengen  investiert  sind,  so  darf  das  doch  nicht  dazu  ver- 
leiten, auch  wirtschaftlich  bei  den  „Personalgesellschaften“  von 
einem  Zurücktreten  der  Kapitalbedeutung  gegenüber  den  persön- 
lichen Leistungen  als  einem  diese  Gesellschaften  regelmässig 
charakterisierenden  Merkmal  zu  sprechen.  Allerdings  springt  bei 
den  „Kapitalgesellschaften“,  die  ihre  Bilanzen  veröffentlichen  oder 
doch  wenigstens,  wie  die  G.  m.  b.  H.,  das  Stammkapital  ein- 

0 Darunter  7 der  Grosseisenindustrie  angegliedert. 

*)  Mannser,  Stahlwerksverband,  Anhang. 
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tragen lassen  müssen,  für  den  Aussenstehenden  das  Kapital- 
moment mehr  in  die  Augen. 

2.  Leider  lässt  sich,  besonders  in  der  jetzigen  Zeit,  das 
Kapital  der  „Personalgesellschaften“  auch  nicht  annähernd  genau 
schätzen,  sodass  eine  Eingliederung  dieser  13  Werke  in  die  fol- 
gende nach  der  Höhe  des  Grund-  oder  Stammkapitals  vor- 
genommenen Einteilung  nicht  möglich  war.  Von  den  17  ver- 
bleibenden Gesellschaften  wiesen  Ende  1918: 

1 ein  Grundkapital  bis  zu  1 Million, 

6 >»  ,f  von  1 — 5 Millionen, 

10  „ „ über  10  Millionen 

auf.  Dass  auch  von  den  13  Personalgesellschaften  noch  einige 
als  Gross-  oder  doch  als  Mittelbetriebe  anzusehen  sind,  geht  aus 
folgenden  Zahlen  hervor : 

Eicken  & Co.  beschäftigte  bereits  1912/13  etwa  1250  Ar- 
beiter bei  einer  Jahreserzeugung  von  25  700  t,  Stahlwerke  Ed. 
Dörrenberg  1913/14  500  Arbeiter;  Stachelhauser  Stahl-  und 
Walzwerke  hatten  vor  dem  Kriege  eine  Jahreserzeugung  von 
ca.  8000  t.  Rechnet  man  diese  zu  den  vorgenannten  hinzu, 
so  ergibt  sich  ein  Anteil  der  Gross-  und  Mittelbetriebe  mit 
über  65%. 

3.  Ein  weiteres  Einteilungsprinzip  ist  das  nach  dem  je- 
weiligen Verhältnis  des  Anlage-  zum  Betriebskapital  in  den  Bi- 
lanzen und  weiter,  vielfach  damit  zusammenhängend,  der  eigenen 
zu  den  fremden  Mitteln.  Für  diese  Untersuchung  konnten  aller- 
dings nur  die  Aktiengesellschaften  in  Frage  kommen.  Grund- 
sätzlich sind  dabei  2 Gruppen  zu  unterscheiden: 

a)  Diejenigen  Aktiengesellschaften,  die  Edelstahl  als  Haupt- 
produkt erzeugen  und  insofern  als  „reine“  Edelstahlwerke  für  die 
Darstellung  der  Edelstahlindustrie  besonders  charakteristische  Er- 
gebnisse liefern  dürften; 

b)  als  Gegenstück  hierzu  die  Aktiengesellschaften,  die  der 
Grosseisenindustrie  angehören,  die  zwar  ebenfalls  Edelstahl  pro- 
duzieren, deren  Bilanzen  aber  in  der  Hauptsache  durch  andere 
Produkte,  wie  Kohle,  Roheisen  usw.  orientiert  sind. 
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Das  Verhältnis  der  Anlage-  zu  den  Betriebswerten  stellte  sich 
bei  der  ersten  Gruppe  1911  auf  durchschnittlich  42:58  oder 
etwa  wie  2 : 3,  1917  auf  58 : 277  oder  etwa  wie  2 : 9.  Bei 
sechs  Grosseisenwerken:  1911  etwa  2:2,06,  unter  Ausscheidung 
von  Krupp  auf  2 : 1,  1917  auf  etwa  2 : 5,08,  ohne  Krupp  auf 
2 : 2,06.  Während  man  also  die  Grosseisenwerke  in  der  Edel- 
stahlindustrie vor  dem  Kriege  zumeist  als  „Anlagebetriebe“  an- 
sprechen konnte,  zeigte  sich  bei  den  reinen  Edelstahlwerken  auch 
damals  schon  ein  üeberwiegen  der  Betriebswerte.  Beide  Industrie- 
zweige haben  im  Laufe  der  Kriegsjahre  einerseits  ihre  Betriebs- 
werte bedeutend  erhöht,  andererseits  die  Anlagewerte  durch  hohe 
Abschreibungen  stark  herabgesetzt,  sodass  sich  als  Ergebnis  des 
Krieges  bei  den  reinen  Edelstahlwerken  ein  bedeutendes  (2  : 9), 
bei  den  Grosseisenwerken  ein  leichtes  üeberwiegen  der  Betriebi- 
werte  ergibt.  Die  eigenen  Mitlel  verhielten  sich  in  ihrer  Ge- 
samtheit bei  den  reinen  Edelstahlwerken  zu  den  fremden  Mitteln 
1911  wie  62  : 38,  also  etwa  3 : 2,  1917  wie  163  : 171,  also  et- 
wa wie  1 : 1,  bei  den  Grosseisenwerken  1911  wie  89 : 78,  ohne 
Krupp  wie  57  : 31,  also  etwa  wie  2 : 1,  1917  wie  139  : 230,  ohne 
Krupp  wie  71  : 76,  d.  i.  etwa  wie  1 : 1.  Das  Verhältnis  ist  also 
1917  bei  beiden  Industriegruppen  fast  genau  das  gleiche. 

4.  Nach  der  Innenorganisation  lassen  sich  kombinierte 
und  reinbetriebliche  Werke  unterscheiden.  Der  Gemischtbetrieb 
der  Edelstahlfabrikation  beginnt  meistens  nicht  wie  in  der  Gross- 
eisenindustrie mit  der  Kohlen-  und  Erzförderung;  diese  beiden 
Teile  fallen  hier,  wo  das  Ausgangsmaterial  Roheisen  oder  Schrott 
ist,  fort.  Nimmt  man  diesen  engeren  Begriff  des  Gemischt- 
betriebes im  Gegensatz  zum  Grossgemischtbetrieb  der  Eisen- 
industrie als  gegeben  an,  so  muss  man  in  der  Edelstahl industrie 
ein  bedeutendes  üeberwiegen  der  Betriebs-Kombination  feststellen. 
Als  „rein betriebliche“  Unternehmen  sind  dann  die  kleinen  so- 
genannten „reinen“  Walzwerke,  Hammerwerke,  Stahlschmelzen, 
Drahtziehereien  anzusehen. 
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von  kleineren  Abweichungen  abgesehen,  bei  den  „reinen“  Edel- 
stahlwerken etwa  wie  folgt  zusammen  *) : 

a)  Der  Teil  des  Betriebes,  in  dem  das  Material  seine 
chemische  Zusammensetzung  erhält  (Schmelze;  vielfach  ist 
ihr  eine  Tiegelmacherei  angegliedert).  Das  feste  Einsatzmaterial, 
Roheisen  oder  Schrott,  wird  in  Martinöfen  niedergeschmolzen 
und  dann  im  Roheisenmischer  gesammelt.  Dieser  gibt  es  als 
flüssigen  Einsatz  je  nach  Bedarf  an  die  einzelnen  Elektroofen  ab. 
Dort  erfolgt  unter  einer  hochkalkhaltigen  Schlackendecke  die 
Raffination  des  Schmelzgutes.  Nach  weitestmöglicher  Reinigung 
werden  dann  die  Legierungsmetalle  zugesetzt  und  der  Stahl 
durch  Kippen  des  Ofens  in  Formen  (Kokillen)  vergossen  (..ab- 
gestochen*). Das  Behandeln  der  Schmelzung  im  elektrischen 
Ofen  dauert  bei  flüssigem  Einsatz  etwa  2—3  Stunden,  bei  kaltem 
Einsatz  etwa  5 — 6 Stunden.  — Die  Haiiptbetriebskosten  dieser 
Abteilung  sind  neben  Löhnen,  Rohmaterialien,  Heizung  der 
Martinöfen  etc.,  insbesondere  die  Ausgaben  für  den  elektrischen 
Strom  (bei  einem  Strompreise  von  0,10  Mark  per  K.  W.  Std.), 
wie  er  1917  etwa  für  die  Rheinischen  Werke  bestand,  würden 
sie  etwa  50—60  Mark  für  je  1000  kg  flüssigen  Einsatz  betragen  2), 
dann  der  Verbrauch  an  Dolomit,  Magnesit  und  anderem  feuer- 
festen Material  für  die  Erneuerung  der  Auskleidung  der  Teile 
des  Elektroofens,  die  mit  dem  Schmelzgut  in  Berührung  kommen 
und  endlich  die  Ausgaben  für  den  Elektroden-  (bei  Lichtbogen- 
öfen) und  Kokillen verschleiss.®) 

b)  Die  Abteilungen,  in  denen  das  Material  seine  äussere 
Form  erhält  (Blockdreherei,  Hammerwerk,  W’’alzwerk,  Putzerei). 

0 Vgl.  Abschnitt  B,  III.  Bei  den  dort  unterschiedenen 
Gruppen  1 und  3 sind  den  im  folgenden  geschilderten  Betrieben 
jeweils  noch  andere  Teile,  wie  Kohlen-  und  Erzförderung,  Roheisen- 
erzeugung oder  Fabrikation  fertiger  Maschinen  und  Werkzeuge 
vor-  oder  nachgeliedert  Auch  bei  den  „reinen“  Edelstahlwerken 
sind  nicht  immer  die  im  folgenden  erwähnten  Einzelbetriebe  alle 
vorhanden  So  fehlen  manchmal  z.  B,  Piäzisions-  und  Rohrzieherei. 

*)  Vgl.  Broschüren  der  Elektrostahl  ü.  m.  b.  H. 

Vgl.  Sonderabdruck  Stahl  und  Eisen  „Beitrag  zum  Ent- 
wicklungsstand neuzeitlicher  Elektroöfen“,  Jahrgang  1912,  Seite  9 
bis  12,  sowie  nach  Broschüren  der  Elektrostahl  G.  m.  b.  H.  in 
Remscheid. 


■ 
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In  der  Blockdreherei  werden  die  aus  der  Schmelze  kommenden 
Blöcke  zur  Entfernung  von  Oberflächenfehlern  abgedreht.  — Dar- 
auf gelangen  sie  in  das  Hammerwerk.  Schwere  Hämmer  bis 
zu  30000  kg  Bärgewicht  und  hydraulische  Pressen  dienen  zum 
Vorpressen  der  grösseren  Blöcke  sowie  zum  Fertigschmieden 
grösserer  Fa^onstücke,  wie  Turbinenwelleu,  ünterseebootswellen. 
Unter  kleineren  Hämmern  wird  Qualitätsstahl  aller  Art,  besonders 
bei  kleineren  Kommissionen,  die  ein  Einbauen  der  betreffenden 
Walzen  nicht  lohnen,  zu  Stäben  jeglichen  Profiles  oder  Scheiben 
ufld  anderen  Fa9onstücken  ausgeschmiedet.  — Das  Walzwerk  der 
Edelstahlindnstrie  weist,  abgesehen  davon,  dass  die  Qualitätsstahl- 
produkte meistens  eine  genauere  Dimensionierung  und  eine  wei- 
tere Detaillierung  der  Walzenstrassen  verlangen,  keine  grösseren 
betrieblichen  Besonderheiten  auf.  — Bevor  die  Halberzeugnisse 
des  Hammerwerks  und  Walzwerks,  wie  Knüppel,  Riegel  usw.  zur 
Weiterfabrikation  freigegeben  werden,  werden  sie  in  der  Putzerei 
sorgfältig  auf  etwaige  Fehler  untersucht. 

c)  Zu  den  Formgebungsabteilungen  gehören  bei  manchen 
Edelstahlwerken  auch  noch  einige  „Betriebsstätten  für  Ver- 
feinerungsarbeiten“, z.  B.  die  Präzisionszieherei  und  das 
Rohrwerk.  Beide  erhalten  ihr  Rohmaterial  vom  Walzwerk,  die 
erste  als  vorgewalzte  dünnere  Stäbe,  das  letztere  als  dickere 
kurze  Quadratstücke.  Die  Erzeugung  der  Präzisionszieherei  er- 
streckt sich  in  der  Hauptsache  auf  Kugelstahl,  daneben  noch  auf 
gezogenen  Spiral-  und  Gewindebohrerstahl,  auf  die  Herstellung 
mannigfaltiger  Profile  von  Konstruktionsstahl,  insbesondere  der 
Zwischendimensionen  2.4,  3 3,  5 2 mm  usw.,  die  im  Walzwerk 
nicht  oder  nicht  genau  eingehalten  werden  können,  und  schliess- 
lich auf  die  des  Silberstahls.  Das  Richten  und  Polieren  einzel- 
ner Stahlsorten  geschieht  vielfach  ebenfalls  in  der  Drahtzieherei. 
— In  der  Rohrzieherei  wird  dem  für  Kugellager-Laufringe  be- 
stimmten hochlegierten  Chromstahl  die  Rohrform  gegeben,  i)  — 

D Noch  vor  wenigen  Jahren  mussten  die  Kugellagerfabriken 
ihre  Kugellagerringe  aus  massiven  runden  Stäben  durch  Abstechen 
von  Scheiben  und  Ausstanzen  oder  Ausstechen  auf  Ringe,  also 
durch  ein  sehr  zeitraubendes  und  kostspieliges  Arbeitsverfahren, 
herstellen. 


I 
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Endlich  gehören  zu  dieser  Gruppe  die  mechanische  Werkstätte, 
die  das  Vorschruppen  und  Fertigbearbeiten  der  Fa9onstücke  vor- 
nimmt, und  bislang  auch  die  Abteilungen  für  Kriegsmaterial 
(Panzerplatten  usw.). 

d)  Die  Abteilungen,  in  denen  das  Material  seine  Härte 
erhält  (Glüherei,  Härterei  und  Vergütungsanstalt).  Die  Glülierei 
hat  den  Zweck,  die  durch  die  Behandlung  in  den  Formgebungs- 
abteilungen  (Walzwerk,  Hammerwerk,  Rohrwerk)  entstandenen 
inneren  Spannungen  des  Materials  auszugleichen  oder  auch  den 
Härtegrad  abzuändern.  Die  Glühöfen  sind  in  die  Erde  ein- 
gebaut und  werden  jetzt  meistens  mit  Gas  geheizt.  Da  die 

Glüherei  der  Hauptgasverbraucher  des  Edelstahlwerkes  ist,  werden 
die  Gaserzeugeranlagen  (Generatoren)  zweckmässig  in  ihrer  un- 
mittelbaren Nähe  angebracht.  Die  Dauer  des  Glühprozesses  be- 
trägt etwa  4 Tage,  — Die  Härterei  und  Vergütungsanstalt  dient 
zum  Härten  und  Vergüten  von  Teilen,  hauptsächlich  aus  hoch- 
wertigem Konstruktionsstahl.  — Diese  beiden  Abteilungen,  die 
Glüherei  und  Härterei,  die  die  physikalischen  Eigenschaften  des 
Edelstahles  regulieren,  sind  für  die  Qualitätsstahlindustrie  von 
ausserordentlicher  Wichtigkeit,  weil  von  der  richtigen  Feuer- 
behandlung die  Leistungsfähigkeit  sehr  abhängig  ist,  und  sie 
bilden  zusammen  mit  den  Besonderheiten  der  Schmelze  die  spezifisch 
charakteristischen  Teile  des  Edelstahlbetriebes. 


e)  Die  Abteilungen,  in  denen  die  Fertigprodukte  einer  letzten 
Prüfung  (physikalische  Eigenschaften  in  der  Stahlkontroll- 
abteilung  und  im  metallograpbischen  und  Zerreisslaboratorium, 
chemische  Eigenschaften  im  chemischen  Laboratorium)  unterzogen 
und  dann  versandfertig  gemacht  werden  (verschiedene  Farb- 
anstriche je  nach  Sorten,  Qualitätsaufstempelung,  Verpackung  im 
Lager,  Versandabteilung). 

Abgesehen  von  Vorzügen  der  Betriebskombination  im  all- 
gemeinen ’),  wie  relativ  billigere  Anlage-  und  Betriebskosten, 
Fortfall  von  Zwischenfrachten  usw.  zeigt  ein  solcher  Gemischt- 
betrieb der  Qualitätsstahlindustrie  gegenüber  den  „rein  betrieblichen“ 
Werken  besondere  Vorteile  dadurch,  dass  man  bei  ihm  die  Eigen- 

‘)  Hans  Gideon  Heymann.  „Die  gemischten  Werke  im  deut- 
schen Orosseisengewerbe”. 
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heiten  einer  Schmelzung  besser  kennt.  Es  mag  zwar  im  all- 
gemeinen der  als  Vorteil  des  Elektroofens  aufgestellte  Satz  rich- 
tig sein,  dass  zur  Erzielung  der  gewünschten  Qualitäten  der 
Zuschlag  der  theoretischen  Menge  der  Nebenbestandteile  genüge, 
da  keine  weiteren  Verschlackungen  vorkämen.^)  Doch  ergeben 
sich  davon  in  der  Praxis  Abweichungen  und  zwar  schon  dadurch. 


dass  der  Ausspruch  von  der  Voraussetzung  der  richtigen 
Chargenführung  ausgeht,  während  eine  solche  in  Wirklichkeit, 
besonders  bei  üeberlastung  der  Betriebe  und  der  Arbeitskräfte, 
nicht  immer  gegeben  ist. 

Weiter  werden  sich  Abweichungen  von  der  theoretisch  fest- 
gelegten Qualität  vielfach  bei  Verwendung  von  Schrott,  der  oft- 
mals Spuren  von  Nickel,  Chrom  oder  Wolfram  aufweist,  ergeben. 
Daher  ist  die  Möglichkeit,  das  Material  während  seiner  Schmelz- 
dauer beobachten  und  nach  deren  Beendigung  analytische  Proben 
vornehmen  zu  können,  von  grosser  Bedeutung,  Nach  den  Ana- 
lysen geschieht  erst  die  endgültige  Einregistrierung  der  Chargen 
in  die  einzelnen  Qualitäten  und  eine  Verteilung  auf  die  bei  jeder 
Bestellung  anzugebenden  Verwendungszwecke.  Ein  genaues  Be- 
achten der  Eigenheiten  ist  auch  schon  deswegen  von  grosser 
Wichtigkeit,  weil  die  einzelnen  Qualitäten  oft  eine  sehr  ver- 
schiedene Feuerbehandlung  verlangen  und  bei  unrichtiger  Ein- 
gruppierung sich  unliebsame  Folgen  für  die  Fertigfabrikation  er- 
geben würden. 

Neben  dieser,  durch  die  genaue  Kenntnis  der  einzelnen 
Schmelzungen  ermöglichten  sicheren  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Verwendungszwecke  ergibt  sich  aus  der  gleichen  Ursache  noch 
eine  weitere  Folge.  Die  Fehler  und  Mängel,  die  eine  Charge 
eventuell  zeigt,  sind  beim  kombinierten  Betrieb  durch  die  Be- 
obachtung und  Prüfung  meistens  frühzeitig  bekannt,  während 
sie  sich  bei  den  „rein  betrieblichen“  Walz-  und  Hammerwerken, 
die  fremdes  Material  weiterverarbeiten,  oft  erst  in  einem  fort- 
geschrittenen Fabrikationsstadium  zeigen,  wo  ihre  schädigende 
Wirkung  viel  grösser  ist.  Hier  wird  häufig  Material  gänzlich 
wertlos,  das  bei  Kenntnis  der  Mängel  vielleicht  noch  durch  ent- 

*)  Sonderabdruck  Nr.  7,  Jahrgang  VI  der  Zeitschrift  „Deutsche 
Industrie  und  Kultur”. 
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sprechende  thermische  Nachbehandlung  hätte  verbessert  oder  doch 
für  andere  Zwecke  hätte  verwandt  werden  können,  die  die  fehlenden 
Eigenschaften  nicht  verlangen.  Insbesondere  fällt  aber  bei  den 
kombinierten  Betrieben  das  Moment  der  absichtlichen  Ver- 
heimlichung von  Mängeln  ganz  oder  doch  grösstenteils  weg,  weil 
immer  der  nachfolgende  ßetriebsteil  und  damit  die  Gesamtunter- 
nehmung den  Schaden  zu  tragen  hätte. 

Weiter  ist  das  gemischte  Werk  in  der  Lage,  die 
Leistungsfähigkeit  und  den  Bedarf  der  einzelnen  Betriebe  auf- 
einander einzustellen.  So  kann  es  dringende  Aufträge  schnell 
durch  die  einzelnen  Betriebsteile  durchweifen  und  ist  nicht  an 
irgendwelche  Lieferantentermine  gebunden.  Zeigt  sich  an  irgend- 
einer Stelle  der  Kombination  ein  Bedarf  nach  einer  bestimmten 
Sorte,  ist  z.  B.  eine  Lieferung  beim  Schmieden  oder  Walzen  ver- 
dorben worden,  oder  hat  sie  sich  als  unbrauchbar  herausgestellt, 
oder  ist  Material  durch  die  thermische  Nachbehandlung  verdorben 
worden,  so  kann  man  notfalls  sofort  die  benötigten  Qualitäten 
neu  giessen  lassen  und  braucht  nicht  für  diese  und  ähnliche  un- 
vorhergesehene Fälle  grössere  Vorräte  an  allen  Sorten  bereit- 
zuhalten. Dadurch  ergibt  sich  eine  grössere  Anpassungsfähig- 
keit der  gemischten  Betriebe  an  die  jeweilige  Konjunktur.  Be- 
sonders in  Zeiten  schwankender  Marktverhältnisse  kann  ein  An- 
häufen von  grossen  Vorräten  von  grossem  Nachteil  sein. 

Dazu  kommen  noch  einige  allgemeine  Vorteile  der  Betriebs- 
kombination, wie  z.  B.  rationellere  Ausnutzung  der  Wasser-,  Gas- 
und  Elektrizitätsanlagen.  Die  beiden  letzteren  sind  für  die  Edel- 
stahlindustrie besonders  wichtig : Generatorengas  für  Glüh-Härte- 
öfen  und  sonstige  Feuerungsanlagen  gebrauchen  sowohl  Hammer- 
werk, Walzwerk,  Rohrzieherei  wie  auch  Glüherei  und  Härterei; 
elektrische  Energie  erfordern  in  grosser  Menge  die  Schmelzbetriebe. 

Die  Gesamtheit  aller  dieser  Vorteile  dürfte  die  Ursache  für 
das  starke  Ueberwiegen  des  Gemischtbetriebs  in  der  Edelstahl- 
industrie sein. 
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I C)  Die  Organisation  der  Edelstahl- 

produktion, 

Die  Organisation  einer  Industrie,  als  die  zweckentsprechende 
Eingliederung  der  einzelnen  Werke  in  einen  selbständigen  Rechts- 
körper, kann  eine  doppelte  sein:  sie  kann  erstens  eine  Ver- 
einigung der  verschiedenartigsten  Unternehmen  in  allgemeinen 
Industrieverbänden  (Arbeitgeberorganisationen  usw  ) und  zweitens 
der  Zusammenschluss  der  Werke  eines  einzelnen  Industrie- 
zweiges sein.  Hier  soll  nur  von  der  zweiten  Art  gesprochen 
werden. 

Je  nach  Umfang  und  Art  der  Bindung  entstehen  zwischen 
dem  losen  Zweckverband  und  dem  festgeschlossenen  Verkaufs- 
kartell eine  Reihe  von  Zwischengliedern.  Wenn  Tschierschky 
vom  Kartell  als  einer  „durch  freiwilligen  Vertrag  selbstständiger 
Unternehmer  eines  Gewerbes  geschaffenen  Interessengemeinschaft 
zwecks  monopolistischer  Beeinflussung  des  Marktes'*  *)  spricht,  so 
trifft  diese  Begriffsbestimmung  hauptsächlich  für  Kartelle  höherer 
Ordnung  zu.  Für  uns,  die  wir  es  mit  einem  Kartell  niederer 
Ordnung  zu  tun  haben  werden,  passt  die  Definition  Diehls,  die 
auch  Bonikowsky*)  übernommen  hat,  besser.  Danach  sind  In- 
dustriekartelle „Vereinigungen  von  Produzenten,  die  vertrags- 
mässig  sich  über  gewisse  Einschränkungen  der  freien  Konkurrenz 
untereinander  verständigt  haben“. 

I.  Vorbedingungen  der  Kartellierung. 

* Die  Kartellierung  einer  Industrie  ist  von  bestimmten 

Voraussetzungen  abhängig. 

a)  Sie  bedeutet  immer,  sei  es  auch  in  der  losesten  Form, 
eine  Minderung  der  Unternehmerfreiheit.  Eine  starke  Betonung 
derselben  trschwert  daher  die  Kartellierung.  In  diesem  Sinne 
kann  man  sagen:  Je  kleiner  und  zahlreicher  in  einer  Industrie 


— 44  — 


die  Betriebe  und  je  verschiedener  damit  die  Interessen  und  die 
Existenzbedingungen  sind,  um  so  schwerer  ist  ein  Zusammen- 
schluss. Die  Tendenz  zur  grossbetrieblichen  Konzentration  mit 
ihren  mehr  unpersönlichen  Gesellschaftsformen  befördert  die 
Kartellierungsfähigkeit. 

b)  Als  weiteres,  der  Kartellierung  günstiges  Moment  muss 
die  räumliche  Geschlossenheit  einer  Industrie  angesehen  werden. 

c)  An  dritter  Stelle  sei  als  eine  für  die  Kartellierung  viel- 
fach unentbehrliche  Voraussetzung  das  micht  zu  grosse  Ueber- 
wiegen  von  ausländischer  Konkurrenz  genannt,  und  im  Zusammen- 
hang damit  das  Bestehen  von  Schutz-  bezw.  Erhaltungszöllen. 

d)  Ein  sehr  wichtiges  Moment  ist  auch  — besonders  wenn 
es  sich  um  Vorbedingungen  für  Kartelle  höherer  Ordnung  han- 
delt — die  Art  der  Erzeugnisse.  ,.Es  werden  in  der  Regel  nur 
Massengüter,  d.  h.  Waren  von  bestimmtem,  wesentlich  gleich- 
bleibendem Charakter  kartellfähig  sein,  die  in  der  Herstellung, 

I gleichwie  in  ihren  Absatzbedingungen  nicht  allzu  grossen 

Schwankungen  unterworfen  sind.“ 

e)  Im  Zusammenhang  damit  wird  in  der  Regel  dann  auch 
die  Beschaffenheit  der  Kundschaft  eine  wichtige  Voraussetzung 
der  Kartellierung  bilden.  „Einer  sehr  zersplitterten  Kleinkund- 
schaft gegenüber  wird  sich  eine  Kartellorganisation  wesentlich 
schwieriger  durchführen  lassen,  als  bei  einem  kleinen  Kreis 
zahlungsfähiger  Grossabnehmer  . . .“ 

f)  Endlich  wird  von  Tschierschky  noch  eine  gewisse  Notlage 
des  betreffenden  Gewerbezweiges  als  Kartellierungsvorbedingung 
angesehen.  „Für  das  Verständnis  des  Kartellprohlems  ist  es 
. . . notwendig, ....  sich  darüber  klar  zu  werden,  dass  die  ganze 
Kartellentwicklung  als  eine  notwendige  Reaktion  auf  schwer- 
wiegende konstitutionelle  Schwierigkeiten  des  modernen  Kapitalis- 

i mus  als  Wirtschaftssystem  angesehen  werden  muss.“*) 

Untersuchen  wir  nun  einmal,  inwieweit  diese  Vorbedingungen 
der  Kartellierung  auf  die  Edelstahlindustrie  zutreffen.  Zum  Ver- 
gleich sollen  auch  die  Verhältnisse  der  verwandten  Eisenindustrie 
kurz  gestreift  werden. 


')  Tschierschky,  Kartell  und  Trust,  Seite  30. 
“)  Tschierschky,  Kartell  und  Trust,  Seite  31. 
Dgl.,  Seite  34. 
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Zu  a:  Die  Tendenz  zur  grossbetrieblichen  Konzentration 
dürfte  wohl  in  beiden  Industrien  einigermassen  gleich  sein,  wenn 
auch  in  der  Grosseisenindustrie,  soweit  sie  dem  Stahlwerksverband 
angeschlossen  ist,  das  Grossunternehmertum  noch  etwas  mehr  im 
Vordergrund  steht. 

Zu  b : Eine  räumliche  Geschlossenheit  als  kartellförderndes 
Moment  kommt  für  beide  Industrien  nicht  in  Frage. 

Zu  c:  Die  ausländische  Konkurrenz  schuf  bis  vor  dem 
Kriege  für  beide  Industrien  sehr  verschiedenartige  Kartellierungs- 
vorbedingungen.  Die  Grosseisenindustrie  war  durch  Schutz- 
bezw,  Erhaltungszölle  vor  ausländischem  Wettbewerb  geschützt. 
Bei  Errichtung  des  Stahlwerksverbandes  handelte  es  sich  um  die 
Regelung  des  Absatzes  auf  dem  bereits  beherrschten  inländischen 
Markte.  Anders  bei  der  Edelstahlindustrie.  Da  für  ihre  viel 
teueren  Produkte  im  alten  Zolltarif  keine  besonderen  Sätze  be- 
standen, sondern  auch  für  sie  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  der 
Satz  der  Pos.  785  e mit  2,50  Mark  die  100  kg  zur  Anwendung 
kam,  war  der  ihr  gewährte  Schutz  ein  so  geringer,  dass  er  die 
ausländische  Konkurrenz  anf  dem  inländischen  Markte  kaum  er- 
schwerte. Das  zeigt  deutlich  folgende  Zusammenstellung; 


Qualität 

DDrchscbnitts- 
(Vorknegs)prais 
fflr  100  kg. 

Zollsatz  für 
100  kg. 

Zollsatz  ii  "/o 
iss  Wertss 
amgerechnat 

Ei  senindustrie 

M 

M 

Feineres  Formeisen  . . 

25 

2,50 

lOO'o 

Qualitätsstähle 

1 Unlegierter  Werkzeug- 

stahl  

80  — 100 

2,50 

etwa  2Vj®/o 

' Niedrig  leg.  Wolfram- 

i stahl 

240  — 370 

2,50 

„ l°/o 

, Schnellstahl 

500  — 800 

2,50 

..  v,% 

und  wenieer 
1 . 1 .1..' 

So  war  also  einerseits  die  Einfuhr  von  hochwertigen 
Stählen  praktisch  fast  völlig  zollfrei,  während  die  Ausfuhr  durch 
hohe  Einfuhrzölle  auf  der  Gegenseite  sehr  erschwert  war.  Der 
Zollsatz  für  Werkzeugstahl  betrug  in  Frankreich  und  Amerika 
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etwa  das  Fünffache,  für  Schnelldrehstabl  in  Frankreich  etwa  das 
Zwanzigtache  und  in  Amerika  hei  15  Vo  Wertes  mehr  als 
das  Dreissic fache  unseres  Zollsatzes. 

Die  Folge  war  ein  starkes  Ueberwiegen  der  Einfuhr  über 
die  Ausfuhr,  die  aber  anscheinend  für  die  verschiedenen  Edel- 
stahlsorten ungleich  stark  sich  äusserte.  Für  Konstruktionsstahl 
müsste  man  nach  den  Ausführungen  von  Prof.  Dr.  Riedler  eher 
das  Gegenteil  annehmen.  Er  schreibt:  „Die  deutsche  Metall- 
industrie ist  wesentlich  durch  den  Kraftwagenbau  die  Lieferantin 
edler  Stahlsorten  und  Metallegierungen  für  die  ganze  Welt  ge- 
worden.“ Es  handelt  sich  aber  hier  um  Fertigfabrikate,  und  das 
sagt  noch  nicht,  dass  auch  das  Rohmaterial  ausschliesslich  aus 
deutschen  Werken  stammt.  Allerdings  scheint  die  Auslands- 
konkurrenz für  Konstruktionsmaterial  nicht  so  scharf  gewesen  zu 
sein  wie  für  Schnelldrehstahl.  Der  Wert  der  Einfuhr  hieran 
wurde  kurz  vor  dem  Kriege  auf  20  bis  25  Millionen  Mark  ge- 
schätzt, während  die  inländische  Erzeugung  nur  etwa  15  Milli- 
onen betrug,  d.  i.  etwa  60  bezw.  75  “ o gegenüber  dem  Werte 
der  Einfuhr.  In  der  Grosseisenindustrie  war  das  Verhältnis  um- 
gekehrt etwa  dieses:  Im  Jahre  1913  betrug  die  Einfuhr  an  Roh- 
eisen nur  etwa  14,7  % verglichen  mit  dem  Werte  der  Ausfuhr.*) 

Zu  d:  Auch  hinsichtlich  der  Art  der  Erzeugnisse  stellten 
sich  die  Vorbedingungen  der  Kartellierung  für  die  Edelstahl- 
industrie gegenüber  der  Grosseisenindustrie  viel  ungünstiger.  Die 
Zahl  der  vom  Stahlwerksverbaud  erfassten  Produktengruppen 
ist  nur  eine  beschränkte.  Abgesehen  davon,  dass  die  Einteilung 
nach  der  äusseren  Form  der  Erzeugnisse,  wie  sie  der  Stahl- 
werksverband bekanntlich  vornimmt,  bei  Anwendung  auf  die 
Edelstahlindustrie  eine  nicht  unbedeutende  Erweiterung  erfahren 
müsste,  wäre  bei  einer  gleichlaufenden  Kartellierung  der  Edel- 
stahlwerke noch  die  weitgehende  Differenzierung  nach  Stahl- 
marken, also  nach  dem  inneren  Gehalt  in  Betracht  zu  ziehen^ 
die  der  Stahlwerksverband  mit  seinen  im  wesentlichen  gleich- 
wertigen Produkten  nicht  kennt.  Die  Verschiedenheit  der  che- 
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D Zu  vgl.  Abschnitt  B,  I.  4.  „Statistisches“. 

Nach  den  Zahlen  aus  „Gemeinfassliche  Darstellung  des 
Eisenhüttenwesens“  Seite  207  (Ausgabe  l(91ö), 
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mischen  Zusammensetzung  ist  aber,  wie  wir  früher  gesehen  haben, 
eine  sehr  mannigfaltige  und  in  vielen  ihrer  Sperialqualitäten  oft 
auf  ein  oder  doch  nur  wenige  Werke  beschränkt.  Kurz,  es 
handelt  sich  bei  der  Qualitätsstahlindustrie  nicht  um  Masseu- 
waren,  sondern  wie  der  Name  schon  sagt,  um  differenzierte,  für 
den  jeweiligen  Zweck  verschiedene  Qualitätsartikel,  die  eine 
Kartellierung,  insbesondere  aber  eine  Syndizierung  sehr  er- 

schweren. 

Zu  e:  Auch  die  Kundschaft  ist  in  der  Edelstahlindustrie 
zersplitterter  als  in  der  Grosseisenindustrie.  Die  Edelstahlwerke 
haben  teilweise  eine  sehr  ausgedehnte  Kleinkundschaft,  beispiels- 
weise die  kleinen  Werkzeugfabriken. 

Zu  f:  Was  den  letzten  Punkt  anbetrifft,  so  bestand  auch 
vor  dem  Kriege  schon  eine  gewisse  Notlage  infolge  der  aus- 
ländischen Konkurrenz  und  des  dadurch  bedingten  scharfen  Wett- 
bewerbs der  Werke  untereinander.  Das  wurde  bereits  bei  der 
Darstellung  der  Entwicklung  der  Edelstahlerzeugung  näher  dar- 
gestellt.*) 

Bei  Betrachtung  all  dieser  Vorbedingungen  einer  Kar- 
tellierung ist  immer  zu  unterscheiden,  ob  es  sich  wie  in  der 
Eisenindustrie  {Stahlwerksverband)  Qm  ein  Syndikat  oder  wie  in 
der  Edelstahlindustrie  um  die  Formen  der  niederen  Kartelle 
handelt.  Danach  sind  die  einzelnen  Vorbedingungen  von  ver- 
schieden grosser  Wichtigkeit  für  die  Wahl  der  Kartellform. 

Welches  sind  nun  im  allgemeinen  die  Vor-  und  Nachteile 
der  Kartelle  niederer  Ordnung,  insbesondere  des  Konditionen- 
kartells, gegenüber  den  Kartellen  höherer  Ordnung?  Im  reinen 
Konditionenkartell  bezieht  sich  die  Kartellabrede,  wie  der  Name 
schon  sagt,  auf  die  Konditionen,  d.  s.  die  Geschäfts-  und 
Lieferbedingungen,  wie  Erfüllungsort,  Gerichtsstand,  Angebote, 
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bilden  in  der  Regel  einen  Verein^)  oder  eine  Gesellschaft  des 
bürgerlichen  Rechtes.“  Der  Nachteil  dieser  losen  Rechtsform 
scheint  mir  indess  beim  Konditionenk urteil  weniger  schwer 
ins  Gewicht  zu  fallen.  Ein  schlimmerer  Nachteil  des  Konditionen- 
kartells liegt  in  der  Unsicherheit  bezüglich  der  Einhaltung  der 
Verbandssatzungen,  also  der  einheitlichen  Konditionen,  „wobei“, 
wie  Tschierschky  sagt,  „insbesondere  zu  berücksichtigen  sein  wird, 
dass  bei  der  hier  verbleibenden  Freiheit  der  Preisgestaltung 
die  Gefahr  einer  Umgehung  der  festgelegten  Konditionen  durch 
Preisnachlässe  doch  sehr  naheliegt  und  selbst  in  vielen  Fällen 
gar  nicht  einmal  geahndet  werden  kann.“®)  Doch  kann  diese 
Unsicherheit  bezüglich  der  Einhaltung  der  Verbandssatzungen 
nicht  als  eine  spezifische  Gefahr  der  Konditionenvereinbarung 
angesehen  werden.  In  ähnlicher  Weise  findet  sie  sich  auch  bei 
den  Preiskartellen.  „So  ist  es  in  vielen  Branchen  ein  bekannter 
Trick,  die  festen  Preisvereinbarungen  durch  Gewichtszugaben,  Ge- 
währung von  Geschenken,  unverzinslichen  Darlehen  usw.  illusorisch 
zu  machen.“^)  — Die  Unsicherheit  bezüglich  der  Einhaltung  der 
Verbandsabreden  führe  häufig  zur  Auflösung  derartiger  Kartelle. 
Bonikowsky  fährt  dann  weiter  fort:  Allerdings  gäbe  es  auch  unter 
den  niederen  Kartellen  durchaus  lebensfähige  Gebilde,  bei  denen 
die  vorerwähnten  üblen  Begleiterscheinungen  mehr  in  den  Hinter- 
grund träten;  das  seien  vor  allem  diejenigen  Verbände,  „welche 
nur  eine  beschräntte  Anzahl  von  Mitgliedern  zählen,  oder  welche 
überwiegend  Grossbetriebe  umfassen  . . .“  Diese  Voraussetzungen 
dürften  für  die  Edelstahlindustrie  gegeben  sein.  — Dazu  kommt 
ferner,  dass  es  für  die  Edelstahlindustrie  in  normalen  Zeiten  von 
ausserordentlicher  Bedeutung  ist,  dass  sie  mit  ihren  vielen  kleinen 
Kunden  in  direkten  persönlichen  Beziehungen  bleibt  und  deren 
individuellen  Wünschen  weitmöglichst  entgegenkommen  kann,  was 

D Diese  Rechtsform  hat  auch  die  Vereinigung  deutscher 
Edelstahlwerke  gewählt,  wie  der  Schlussatz  des  § 3 der  Satzungen 
andeutet.  Es  heisst  dort:  „Zur  gerichtlichen  Vertretung  gemäss 
§ 26  B.  G.  B “ (Paragraph  des  Vereinsrechts). 

*)  Bonikowsky  a.  a.  0.  Seite  29. 

Tschierschky  a.  a.  O.  Seite  43. 

*)  Bonikowsky  a.  a.  O.  Seite  31. 

®)  Bonikowsky  a.  a.  0.  Seite  33. 
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ja  beim  Qualitätsstahl  mit  seinen  ausserordentlich  mannigfaltigen 
Anwendungsfornien  von  grosser  Bedeutung  ist.  Dazu  würde  sich 
ein  Kartell  höherer  Ordnung  mit  seinen  den  direkten  Verkehr 
mit  der  Kundschaft  ausschliessenden  Bestimmungen  schlecht  eignen. 

Zusammenfassend  kann  man  sagen,  dass  die  Vorbedingungen 
der  Kartellierung  für  die  Edelstahlindustrie,  soweit  die  höhere 
Form  der  Kartelle  in  Frage  kommt,  vor  dem  Kriege  sehr  un- 
günstig waren.  Für  ein  Kartell  niederer  Ordnung,  bei  dem  es 
sich,  wie  bei  den  meisten  derartigen  Kartellgebilden,  „um  ein 
Mindestmass  des  vorläufig  Erreichbaren  handelt“  Q,  waren  auch 
damals  schon  die  Grundbedingungen  vorhanden. 

Daran  wurde  grundsätzlich  auch  durch  den  Ausbruch 
des  Krieges  nicht  viel  geändert.  Es  traten  zwar  einige  Momente, 
die  früher  bereits  bestanden  hatten,  etwas  mehr  hervor,  andere 
verloren  an  Bedeutung.  So  verschärfte  sich  besonders  in  den 
ersten  Kriegsmonaten  die  Notlage  der  Industrie,  dagegen  fiel  die 
ausländische  Konkurrenz,  zwar  nicht  mit  einem  Schlage  — es 
waren  noch  bedeutende  Vorräte  ausländischer  Ware  im  Lande  — 
aber  doch  in  verhältnismässig  kurzer  Zeit  praktisch  fast  ganz 
weg.  Auch  in  der  Zusammensetzung  des  Kundenkreises  fand 
eine  Aenderung  statt.  Der  Grossabnehmer  „Staat“  trat  au  die 
erste  Stelle  und  drängte  die  anderen  Abnehmer  der  Edelstahl- 
industrie mehr  und  mehr  zurück. 

Doch  blieben  die  Hauptgründe,  die  sich  aus  der  starken 
Differenziertheit  der  Erzeugnisse  der  Edelstahlindustrie  gegen  eine 
Kartellierung  höherer  Ordnung  ergeben,  auch  in  der  Folge  un- 
geschwächt wirksam.  Dazu  kam  noch  eine  gewisse  Kartellierungs- 
unlust. Wir  sahen  bereits  früher,  dass  verschiedene  Edelstahl- 
werke den  grossen  Gemischtbetrieben  der  Eisenindustrie  an- 
gegliedert sind,  die  als  solche  Mitglieder  des  Stahlwerksverbandes 
sind.  Schon  im  Jahre  1910  2)  ^ie  auch  bei  den  Verhandlungen 
im  August/September  1919  zeigte  sich  in  weiten  Kreisen  dieses 
Syndikats  der  Wunsch,  auf  den  Spezialgebieten  der  sogenannten 
„Fertigprodukte“  frei  zu  bleiben,  d.  h.  diese  Erzeugnisse  nicht 
zu  syndizieren. 

Tschierschky  a,  a.  O.  Seite  43. 

Zu  vgl.  Mannscr,  Der  Stahlwerksverband,  Seite  26. 
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Daher  erfolgte  die  Organisation  der  Edelstahlindustrie  zu- 
erst nur  in  der  losen  Form  des  Konditionenkartells. 

II.  Der  Zusammenschluss  der  Industrie.  Zweck  der 

Organisation  und  Durchführung  der  gestellten  Aufgaben. 

Die  deutsche  Edelstahlindustrie  schloss  sich  im  Jahre  1914 
als  „Vereinigung  deutscher  Edelstahlwelke*  zusammen.  Der 
Sitz  der  Vereinigung  ist  Düsseldorf.  Ende  1918  zählte  sie  etwa 
24  Mitglieder  gegenüber  insgesamt  etwa  80  deutschen  Edelstahl- 
werken überhaupt;  sie  umfasst  also  der  Zahl  nach  etwa  80 “/o, 
hinsichtlich  der  Produktionsmenge  wohl  weit  über  90°/o  der  ge- 
samten deutschen  Edelstahlerzeugung.  Für  die  Mitgliedsfähigkeit 
setzen  die  im  Anhang  beigefügten  Satzungen  fest:  „Mitglied  der 
Vereinigung  kann  jedes  im  deutschen  Zollgebiet  gelegene  Werk 
werden,  das  die  einschlägigen  Erzeugnisse  aus  eigener  Stahl- 
erzeugung herstellt,  yerarbeitet  und  mit  besonderer  Verkaufs- 
organisation vertreibt.  Händlerfirmen  sind  ausgeschlossen,  lieber 
die  Aufnahme  entscheidet  der  Arbeitsausschuss. . .“ 

Als  Verbandszweck  setzen  die  Satzungen  der  V.  d.  E.  fest: 
Interessenvertretung  und  als  Nebenzweck  die  Behandlung  tech- 
nischer Fragen.  („  . sollen  nicht  ausgeschlossen  werden.“)  Die 
Interessenvertretung  soll  hier  weiter  untergeteilt  werden,  so  dass 
sich  als  Aufgabe  der  V.  d.  E.  folgende  drei  Punkte  ergeben: 

1.  Interessenvertretung  gegenüber  den  Behörden, 

2.  Interessenvertretung  gegenüber  anderen  Abnehmern, 

3.  Technische  Weiterbildung. 

Dabei  sollen  aber  die  Fragen  und  Vereinbarungen,  die  sich  auf 
den  Absatz  beziehen,  hier  ausgeschieden  und  im  Zusammenhang 
mit  anderen  Fragen  des  Vertriebs  im  folgenden  Hauptabschnitt 
behandelt  werden. 

1.  Interessenvertretung  gegenüber  den  Behörden. 

Wenn  man  von  Interessenvertretung  gegenüber  den  Be- 
hörden spricht,  so  lässt  sich  darunter  ein  zweifaches  verstehen ; 
es  kann  sich  handeln  erstens  um  einen  Interessenschutz  gegen- 
über den  Behörden  als  solchen,  d.  h.  den  Organen,  die  Ver- 
ordnungen usw.  erlassen,  und  zweitens  um  Interessenvertretung 
gegenüber  den  Behörden  als  Abnehmern. 
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Von  der  Gegenwart  ausgehend  musste  sich  die  V.  d.  E.  in 
der  ersten  Zeit  vor  allem  mit  kriegswirtschaftlichen  Massnahmen 
befassen.  Es  handelte  sich  dabei  insbesondere  um  die  praktische 
Durchführung  von  behördlichen  Verordnungen,  Herabsetzungen 
des  durch  diese  sich  ergebenden  Zwanges  auf  ein  möglichstes 
Mindestmass  unter  weitgehender  Erhaltung  der  Uuternehmer- 
freiheit;  ferner  um  Vertretung  der  Mitgliederinteressen  bei  den 
behördlichen  Preisfestsetzungen  für  beschlagnahmte  und  durch 
die  Kriegsgesellschaften  vertriebene  Rohstoffe,  sowie  für  die  Ver- 
kaufsprodukte der  Edelstahlindustrie  u.  a.  m. 

Sehen  wir  uns  im  folgenden  einige  Punkte  einmal  etwas 
näher  an. 

Da  galt  es  zunächst  eine  Grundlage  für  die  Verbrauchs- 
regelung der  nur  im  beschränkten  Masse  zur  Verfügung  stehen- 
den Stahlsorten  bezw.  der  zu  ihrer  Herstellung  erforderlichen  Roh- 
stoffe zu  schaffen.  Eine  Zusammenstellung  des  Schuelldrehstahl- 
verbrauchs  z.  B.  zeigte,  dass  derselbe  im  \ erhältnis  zu  der  in- 
ländischen Wolfram-  und  Molybdängewinnung  viel  zu  hoch  war. 
Um  diese  mit  dem  vielfach  sehr  dringlichen  Mehrbedarf,  der  in 
grossem  Masse  kaum  eingeschränkt  werden  konnte,  in  Einklang 
zu  bringen,  musste  festgestellt  werden,  wodurch  und  inwieweit 
sich  die  Rohstoffgewinnung  erhöhen  und  die  Verarbeitung  der- 
selben in  den  Edelstahlwerken  vermehren  liess.  Die  hierzu  not- 
wendigen Erhebungen  hätten  sich  beim  Fehlen  einer  entsprechen- 
den Organisation  äusserst  langwierig  gestaltet,  während  sie  jetzt, 
wie  die  Lage  es  erforderte,  in  verhältnismässig  kurzer  Zeit  ab- 
geschlossen werden  konnten.  Fortgesetzte  Aenderungen  in  den 
Erzeugungsmengen  der  einzelnen  Rohstoffe  — es  sank  z.  B.  die 
anfänglich  sich  in  aufsteigender  Linie  bewegende  Molybdän- 
zuweisung durch  die  Kriegsmetall-A.-G.  von  November  1917  bis 
Oktober  1918  auf  durchschnittlich  12  bis  15  t monatlich,  wäh- 


rend in  der  gleichen  Zeit  die  Zuweisung  von  Wolfram  von  10 
auf  15  t monatlich  erhöht  werden  konnte  — machten  eine  dau- 
ernde Kontrolle  nötig,  um  die  Werke  über  die  voraussichtlichen 
Produktionsbedingungeu  und  eventuelle  weitere  Verbrauchs- 
einschränkungen frühzeitig  unterrichten  zu  können.  So  zwang 
z.  B.  der  Zusammenbruch  der  Balkanfront  im  letzten  Stadium 
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des  Krieges  und  der  dadurch  bedingte  Wegfall  eines  grossen 
Teils  der  Chromzufubr  zur  äussersten  Sparsamkeit  in  diesem  Le- 
gierungsmetall. — Als  1917  Wolfram-  und  molybdänhaltiger 
Stahl  beschlagnahmt  wurde  und  für  alle  Schnelldrehstahlarten 
die  Bezugscheinpflicht  eingeführt  wurde,  ergaben  sich  auch  hier, 
wie  bei  vielen  anderen  dieser  behördlichen  Kriegsmassnahmen 
eine  Reihe  von  Unklarheiten  und  Auslegungsverschiedenheiten.  — 
Eine  weitere  Aufgabe  der  V.  d.  E.  war  es,  im  Einvernehmen 
mit  den  Behörden  auf  Mittel  und  Wege  zu  sinnen,  die  dem 
Ueberhandnehmen  der  Schnelldrehstahldiebstähle  steuern  sollten. 
Eine  behördliche  Verordnung’)  sagt  hierüber: 

„Die  Diebstähle  in  den  Betrieben  der  Kriegs-  und 
Privatindustrie  haben  neuerdings  einen  solchen  Umfang  an- 
genommen, der  die  Versorgung  der  Indastrie  mit  den  nötigen 
Schnellstahlwerkzeugen  und  die  ordnungsgemässe  Auslieferung 
von  Heeresgerät  zu  gefährden  scheint.  Durch  den  Handel 
mit  dem  gestohlenen  Material,  der  den  Schnelldrehstahl  viel- 
fach in  Kanäle  leitet,  wo  das  Material  den  Zwecken  der 
Landesverteidigung  verloren  gebt,  wird  ausserdem  der  Schnell- 
drehstahlmarkt beunruhigt  und  die  ...  Ordnung  in  der  Be- 
wirtschaftung des  Schnellstahls  untergraben.“ 

Ein  weiterer  Punkt  in  der  Interessenvertretung  der  Vereinigung 
gegenüber  den  Behörden  als  solchen  ist  die  Mitwirkung  bei  den 
Höchstpreisfe-^tsetzungen.  Dabei  verfolgte  die  V.  d.  E„  obschon 
sie  in  erster  Linie  die  Interessen  ihrer  Mitglieder,  d.  h.  also  der 
Produzenten  vertrat,  keine  einseitige  Politik,  wie  ich  bei  meiner 
längeren  Tätigkeit  in  der  Edelstahlindustrie  mehrfach  zu  be- 
obachten Gelegenheit  hatte.  Sie  folgte  dabei  dem  Beispiel  der 
Mehrzahl  der  anderen  Kartelle,  die  sich  viel  eher  als  der  ein- 
zelne Unternehmer  von  Gründen  allgemein  volkswirtschaftlichen 
Charakters  leiten  lassen. 

Eine  nicht  speziell  kriegswirtschaftliche  Interessen  frage,  die 
die  Edelstahlvereinigung  mehrfach  den  Behörden  gegenüber  zu 
vertreten  hatte,  ist  des  Problem  des  Zolltarifs.  Wie  wir  bereits 
gesehen  haben,  kam  der  ffir  Eisen  geltende  Satz  des  alten  Tarifs 
mit  2.50  Mark  die  100  kg  auch  für  Edelstahl  in  Frage,  konnte 

„Kriegsamt,  Amtliche  Mitteilungen“  Nr.  49  vom  20.  4.  18* 
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aber  wegen  seiner  geringen  Höhe  im  Vergleich  zu  den  hohen 
Preisen  für  Edelstahl  praktisch  nicht  als  Schutz-  bezw.  Er- 
haltungszoll angesehen  werden.^)  Bereits  bei  Abschluss  der 
letzten  Zollverträge,  also  geraume  Zeit  vor  dem  Krif'ge  und  vor 
Gründung  der  V.  d.  E.  wurde  von  einzelnen  Werken  sowie  von 
den  Handelskammern  in  Bochum,  Crefeld  und  Düsseldorf,  deren 
Ausführungen  sich  u.  a.  auch  der  Stahlwerksverband  anschloss, 
auf  die  Unzulänglichkeit  des  bestehenden  Zollschutzes  hingewiesen. 
Ueber  das  Ergebnis  der  damaligen  Verhandlungen  urteilte  der 
Direktor  eines  Edelstahlwerkes  mir  gegenüber:  „Ihre  Anträge 
wurden  aber  verworfen,  weil  einerseits  die  nötigen  Sachverständigen 
nicht  gehört  wurden,  andererseits  das  Ausland,  besonders  England, 
ein  Interesse  an  billigem  Zoll  hatte  und  niedrige  Sätze  durch- 
brachte.“ — Als  nun  während  des  Krieges  die  alten  Zoll- 
vereinbarungen hinfällig  wurden,  trat  auch  die  Edelstahlindustrie 
mit  ihren  Forderungen,  die  letzten  Endes  auf  einen  reinen 
W^ertzoll  hinzielten,  wieder  auf  den  Plan.  Von  behördlicher 
Seite  dazu  aufgefordert,  arbeitete  die  V.  d.  E.  für  den  sie  an- 
gehenden Teil  des  Zolltarifs  einen  Entwurf  aus.  Da  mit  einer 
allgemeinen  Einführung  von  Wertzöllen  nicht  gerechnet  werden 
konnte,  schlägt  der  Entwurf  in  Anlehnung  an  das  bestehende 
System  (Zölle  nach  der  äusseren  Form  — Si abeisen  usw.)  vor, 
zu  den  in  Betracht  kommenden  Positionen  des  Zolltarifs  An- 
merkungen anzufügen  und  nach  3 Klassen  -)  Zuschläge  zum 
Grundzoll  zu  erheben,  die  einschliesslich  des  Grundzolls  etwa  8 
bis  10°/o  des  Wertes  betragen  sollen.  Die  Wertansätze  sollen 
an  Hand  der  Rechnungen  oder  eigens  zu  diesem  Zweck  ab- 
gegebener Deklarationen  festgestellt  und  zur  Ueberprüfung  der 
Angaben  in  Zweifelfällen  analytische  Stichproben  von  der  Zoll- 
behörde vorgenommen  werden  dürfen.  — Die  Ereignisse  der 
letzten  Zeit  haben  die  Stellungnahme  der  Regierung  zu  diesem 
Vorschlag  wie  zu  der  ganzen  Frage  überhaupt  hinausgeschoben. 

D Vgl.  Abschnitt  C,  I zu  c,  Seite  45,  46. 

1.  Klasse:  Eisen  bis  0,8°/o  C,  nicht  legiert;  2.  Klasse:  Eisen 
mit  beliebigem  Kohlenstoffgehalt,  niedrig  legiert  [bis  6®/o  Cr,  Wo, 
Ni  oder  l,5®/o  Mo];  3.  Klasse:  Eisen  mit  beliebigem  Kohlenstoffge- 
halt, hoch  legiert  [über  6“/o  Cr,  Wo,  Ni  oder  l,ö°/o  Mo). 
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Gegenüber  den  Behörden  als  Abnehmern  sind  die  Inter- 
essen einer  Industrie  durcliweg  wohl  die  gleichen  wie  gegenüber 
der  Privatkundschaft.  Nur  werden  hier  die  Kartellvereinbarungen 
nicht  immer  so  scharf  durchgeführt.  Schon  in  normalen  Zeiten 
, glaubte  man  in  dieser  Hinsicht  den  behördlichen  Bestellern  Zu- 

geständnisse machen  zu  müssen;  der  Grund  war  wohl  der,  dass 
, es  sich  hier  um  besonders  zahlungssichere,  auch  wohl  meistens 

j grössere  Abnehmer  handelte,  die  untereinander  wieder  in  Ver- 

bindung standen  und  so  gleichsam  festgefügte  Abnehmer- 
] Organisationen  bildeten  und  notfalls  ihre  Macht  gegenüber  den 

I ■ Kartellen  sehr  in  die  Wagschale  werfen  konnten.  Ein  fest- 

gefügtes, eine  ganze  Industrie  umfassendes  Kartell  kann  aller- 
dings auch  den  Behörden  gegenüber  seine  Bedingungen  durch- 
setzen. Beispiele  hierfür  sind  dem  Verfasser  selbst  aus  dem 
losen  Konditionenkartell  der  Edelstahlindustrie  im  Verkehr  mit 
den  halbbehördlichen  Kriegsgesellschaften  bekannt.  Im  all- 
gemeinen schreckt  man  aber  bei  Differenzen  aus  Lieferungen 
an  Behörden  vor  den  letzten  Schlussfolgerungen  zurück  und  ge- 
stattet lieber  ein  Abweichen  von  den  allgemeinen  Konditionen. 
So  waren  auch  in  der  V.  d.  E.  die  Mitglieder  bei  behördlichen 
Submissionen  von  der  Einhaltung  der  satzungsgemässen  Liefer- 
und  Zahlungsbedingungen  befreit.^) 

I 2.  Interessenvertretung  gegenüber  anderen  Abnehmern. 

Sie  war  bei  der  Edelstahlvereinigung  im  grossen  und  gan- 
zen auf  die  Vereinheitlichung  der  Konditionen  beschränkt,  er- 
streckte sich  allerdings  in  letzter  Zeit  auch  auf  Preisvereinbarungen. 
Der  Inhalt  dieser  Abmachungen  bezieht  sich  zum  grossen  Teil 
auf  den  Absatz  der  Erzeugnisse,  und  soll  daher,  wie  bereits  be- 
tont, im  nächsten  Hauptabschnitt  behandelt  werden. 

^ Im  allgemeinen  kann  man  sagen,  dass  die  Vereinheitlichung 

' der  Konditionen  auch  vom  Standpunkt  des  Abnehmers  als  vorteilhaft 

angesehen  werden  kann.  Für  die  Vorkriegszeit  schreibt  darüber 
Bonikowsky  in  seinem  wiederholt  zitierten  Werk:  , Weit  rückhaltloser 
j als  der  Vereinbarung  einheitlicher  Preise  kann  der  Handel  der  Verein- 

D Zu  vgl.  Abschnitt  D,  7. 

*)  Zu  vgl.  Abschnitt  D. 


I* 
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barung  einheitlicher  Lieferungsbedingungen  zustimmen.  Denn 
gerade  auf  diesem  Gebiete  hatte  der  freie  Verkehr  und  der 
Unterbietungswettbewerb  der  Produzenten  in  einzelnen  Industrie- 
zweigen Auswüchse  gezeitigt,  die  eine  gesunde,  sichere  Kalku- 
lation, eine  ordnungsmässige  Geschäftsführung  geradezu  unmög- 
lich machten.  In  ihrer  Preisstellung  glaubten  sich  die  Fabriken 
häufig  noch  einige  Zurückhaltung  auferlegen  zu  sollen,  um  nicht 
in  den  Ruf  eines  Schleuderers  zu  geraten;  dagegen  überboten 
sie  sich  häufig  geradezu  in  der  Gewährung  besonderer  Ver- 
günstigungen bei  den  Lieferungsbedingungen.“  — Ueber  die 
Folgen,  die  die  Vereinheitlichung  der  Geschäftsbedingungen  auch 
in  der  Edelstahlindustrie  gezeitigt  hat,  gilt  ebenfalls  das,  was  bei 
den  „Kontraditorischen  Verhandlungen  über  deutsche  Kartelle“ 
über  das  Kohlensyndikat  gesagt  wurde,  nämlich,  „ . . . dass  in 
früheren  Zeiten  das  üebergewicht  bei  den  Käufern  gewesen  sei 
und  dass  infolgedessen  wirklich  unbillige  und  unzulässige  Ver- 
kaufsbedingungen den  Fabrikanten  oktroyiert  wurden  . i),  dass 
nach  Vereinheitlichung  der  Konditionen  aber  die  Ueberlegenheit 
auf  seiten  der  Industrie  sei.  Unter  diesem  Gesichtspunkt  be- 
trachtet, stellen  auch  beim  Edelstahl  die  vereinheitlichten  Liefer- 
bedingungen der  Industrie  eine  Verschärfung  dar.  Im  einzelnen 
beziehen  sie  sich,  wie  die  im  Anhang  beigefügte  Abschrift 
zeigt,  auf  Erfüllungsort  und  Gerichtsstand,  Angebote,  Preis- 
stellung, Lieferungsfrist,  Lieferungsverhinderung,  Gewähr,  Abnahme, 
Prüfung  und  Zahlung. 

3.  Technische  Weiterbildung. 


Als  ein  Gegenstück  zur  Vereinheitlichung  der  Konditionen 
ist  die  technische  Normalisierung  anzusehen.  Insbesondere  sind 
es  3 Punkte,  worauf  sich  die  Versuche  zur  Vereinheitlichung 
beziehen:  1.  Die  Abmessungen  und  2.  die  Qualitäten,  Dabei  ist 
zu  sagen,  dass  die  zweite  Art  weniger  von  der  Edelstahlindustrie 
ausging,  vielmehr  sich  zwangsläufig  als  Folge  der  Kriegsver- 
hältnisse ergab. 

Die  Vielgestaltigkeit  der  Formen  und  Dimensionen  ver- 
hinderte in  gewisser  Beziehung  eine  rationellere  Ausnutzung  der 


Vgl.  Bonikowsky,  a.  a.  0.  Seite  85/86. 
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vorhandenen  Produktionsmittel.  Im  Kriege,  wo  das  Gegen- 
einanderarbeiten der  einzelnen  konkurrierenden  Werke  wegtiel, 
führte  die  Nachfrage  nach  grösseren  Mengen  gleichartiger 
Gegenstände,  besonders  aber  die  Vereinheitlichung  des  Heeres- 
geräts zur  Normalisierung.  „Ueber  den  Stand  der  Normalisierungs- 
und Spezialisierungsbestrebungen“  wird  in  der  Beilage  64  zur 
Zeitschrift  „Kriegsamt,  Amtliche  Mitteilungen  und  Nachrichten“ 
gesagt:  „auch  die  Industrie  hat,  soweit  ihr  bisher  die  Herstellung 
grosser  Serien  fremd  war,  aus  den  von  der  Heeresverwaltung  ge- 
stellten Aufgaben  die  grossen  Vorteile  kennen  gelernt,  die  sich 
aus  einer  Massenanfertigung  durch  Ersjiarnis  an  Werkzeugen, 
Rohmaterial,  gelernten  und  ungelernten  Arbeitern  ergeben  und  die 

sich  in  der  Erniedrigung  der  allgemeineren  Unkosten  ausdröcken“ 

„Die  Bestrebungen,  insbesondere  die  Grundelemente  fabrikatorischer 
Herstellung  zu  normalisieren  und  damit  zu  einer  billigeren  Her- 
stellung und  allgemeinen  Verwendbarkeit  zu  gelangen,  fanden 
somit  bei  den  Behörden  wie  bei  der  Industrie  gleichmässiges 
Interesse,  das  in  der  Gründung  des  Normenausschusses  der 

deutschen  Industrie  seinen  praktischen  Ausdruck  fand.“ „Aus 

den  Bestrebungen  nach  Normalisierung  einzelner  immer  wieder- 
kehrender Konstruktionsteile  ist  folgerichtig  das  Streben  nach 
Spezialisierung  einzelner  Fabrikationszweige  und  endlich  nach 
Typisierung  bestimmter  ganzer  Erzeugnisse  hervorgewachsen.“ 
Danach  ist  also  zu  unterscheiden : Normalisierung  einzelner 
Konstruktions  teile,  Spezialisierung  ganzer  Werke  und  Fabrikations- 
zweige und  endlich  Typisierung  von  Fertigerzeugnissen. 
Alle  drei  Arten  haben  den  Zweck,  die  Gestehungs-  und  Unter- 
haltungskosten der  Betriebseinrichtungen  herabzusetzen.  Wie 
gross  die  dadurch  zu  erreichende  Produkt ionskostenverminderung 
sein  muss,  lässt  sich  aus  folgenden  Beispielen -schätzen : In  der 
Feilenindustrie  ging  durch  die  Vereinheitlichung  die  Profilzahl 
auf  30®/o  des  früheren  Standes  zurück.  In  der  Sensenfabrikation 
sank  die  Sortenzahl  von  60  auf  104) 


;j 

m 


0 „Vereinheitlichung  industrieller  Erzeugnisse“  Obering.  Franz 
Hendrichs  in  Beilage  62/63  ,.Kriegsamt,  Amtliche  Mitteilungen  und 
Nachrichten.“ 
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In  der  Edelstahlindustrie  wurde  bisher  nur  für  Schnell- 
drehstahl eine  Vereinheitlichung*)  der  Profile  versucht.  Ein 
Vergleich  des  von  der  V.  d.  E.  in  Verbindung  mit  dem  Verein 
deutscher  Maschinenbauanstalten  aufgestellten  Liste  der  Einheits- 
abmessungen von  Schnelldrehstahl  mit  den  bei  den  anderen  nicht 
normalisierten  Werkzeugstahlqualitäten  vorkommenden  Dimen- 
sionen ergab  etwa  folgendes  Bild : Bei  einem  Auftragsbestand 
von  insgesamt  105  000  kg  waren  die  nicht  normalisierten  Qua- 
litäten mit  92  verschiedenen  Rundabmessuugen  vertreten,  während 
bei  Durchführung  der  Normalisierung  nach  Vorbild  der  Schnell- 
stahleinheitsliste nur  62  verschiedene  Rundabmessungen,  d.  h. 
67  7»  hätten  angefertigt  werden  müssen.  Von  diesen  92  Ab- 
messungen kamen  41,  d.  i.  44,5  7o  einmal  in  dem  betreffenden 
Auftragsbestände  vor,  10,  d.  i.  etwa  11 7o-  wiederholten  sich  zwei- 
mal und  41,  d.  i.  44,5  °/o  drei  und  mehrmal.  Bei  diesen  letz- 
teren handelte  es  sich  meistens  um  Abmessungen  wie  20,  25,  30 
mm  0 sowie  um  einige  glatte  Zollabmessungpn.  In  einem  anderen 
Falle  w'ar  ein  Auftragsbestand  von  127  000  kg  vorhanden  in  74 
verschiedenen  Abmessungen,  wogegen,  wie  bereits  betont,  die 
Einheitsliste  nur  62  Rundabmessungen,  d.  i.  in  diesem  Falle  81  % 
aufweist.  — Bei  Flachstahl  ist  der  Unterschied  noch  krasser.  Dort 
war  beispielsweise  bei  einem  Auftragsbestände  von  zirka  467  000 
kg  das  Verhältnis  wie  folgt:  146  verschiedene  Dimensionen  bei 
den  nicht  normalisierten  Stahlmarken  gegen  nur  28  Normal- 
profile in  der  Einheitsliste  für  Schnellstahl,  d.  i.  19  7ot  ***  einem 
anderen  Falle  bei  185  000  kg  106  gegen  28,  d.  i.  26  7o*  1“^ 
ersten  Falle  wiederholten  sich  von  den  146  Abmessungen  nur 
26,  d.  i.  18  7o  zwei-,  und  17,  d.  i.  11 7o-  mehrmal, 

während  der  Auftragsbestand  103  Abmessungen,  d.  i.  71  7o 
einmal  aufwies.  Im  zweiten  Falle  waren  von  den  106  Flach- 
abmessungen 81,  d.  i.  76%  einmal,  18,  d.  i.  17  7o  zweimal 
und  7,  d.  i 7 % drei  und  mehrmal  bestellt.  Zusammengefasst 
ergaben  die  4 Beispiele,  die  nicht  willkürlich  gewählt  oder  zu- 
rechtgeschnitten, sondern  der  Praxis  entnommen  sind,  etwa  fol- 
gendes Bild : 


0 Vgl.  Anhang  Seite  84. 
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1.  Ruudstahl: 

a)  92  Abmessungen  bei  nichtnormalisierten 


Qualitäten 

gegen 

62 

Einheitsabmessungen 

b)  74 

62 

Flachstahl: 

c)  146 

28 

d)  106 

28 

V 

Zus. : 418 

gegen 

180 

Einheitsabmessungen 

oder  um  auf  die  Verhältnisse  der' Einheitsliste  zu  kommen,  deren 
Dimensionen  in  obiger  Zusammenstellung  je  zweimal  enthalten 
sind,  durch  Division  mit  2:  209  Abmessungen  bei  nicht- 

normalisierten Qualitäten  gegen  90  Dimensionen  in  der  Einheits- 
liste. Mithin  würde  eine  Normalisierung  aller  Werkzeugstahl- 
qualitäten der  Edelstahlindustrie  eine  Herabsetzung  der  Profile 
auf  etwa  43°/o  gegenwärtigen  Standes  bringen. 

Trotz  dieser  m.  E.  offenkundigen  Vorteile  hat  man  sich 
nicht  nur  nicht  zu  einer  Profilnormalisierung  der  anderen  Stahl- 
sorten, die  sich  natürlich  an  die  bestehenden  Verhältnisse  an- 
lehnen müsste,  entschliessen  können,  sondern  hat  vielmehr  auch 
die  Einheitsliste  für  Schnellstahl  nach  Beendigung  des  Krieges 
wieder  wegfallen  lassen.  Das  mag  wohl  seinen  Grund 
darin  haben,  dass  man  fürchtet,  gegenüber  der  frei  arbeitenden 
ausländischen  Konkurrenz  ins  Hintertreffen  zu  kommen.  In 
wieweit  das  wirklich  eintreten  wird,  lässt  sich  jetzt  noch  nicht 
beurteilen.  Für  die  Kriegsverhältnisse  kam  jedenfalls  dieser 
Grund  nicht  in  Frage.  Es  scheint  vielmehr  durch  die  zeitweise 
Einführung  der  Profileinheitsliste  für  Schnellstahl  während  des 
Krieges  erwiesen  zu  sein,  dass  die  Verbraucherkundschaft  sich 
schnell  an  einheitliche  Profile  gewöhnt,  und  die  Vorteile,  die 
sich  daraus  auch  für  sie  ergeben,  wie  z.  B.  Verkürzung  der 
Lieferfristen  für  Einheitsmessungen,  erkannt  hat,  und  dass  sie, 
wenn  einmal  eingeführt,  an  ihnen  festhalten  wird.  Es  ist  aller- 
dings zu  bedenken,  dass  damals  alles  auf  eine  Vereinheitlichung 
zur  Steigerung  der  Produktivität  hinauslief  — für  die  Heeres- 
aufträge waren  vielfach  einheitliche  Maschinen  erforderlich  , 
jetzt  aber,  wo  insbesondere  auch  wieder  Maschinen  mit  den  ver- 
schiedenartigsten Sonderprofilen,  wie  sie  in  so  mannigfaltiger 


Reihe  vor  dem  Kriege  in  Gebrauch  waren,  in  Betrieb  gesetzt 
werden,  macht  sich  auch  auf  dem  Edelstahlmarkt  wieder  eine 
grössere  Mannigfaltigkeit  in  der  Nachfrage  geltend. 

Gerade  die  Normalisierung  der  in  der  Fertigindustrie 
weiter  zu  verarbeitenden  Grundelemente  schneidet  viel  tiefer  ein, 
als  die  Typisierung  von  Fertigfabrikaten,  und  eine  für  die 
Praxis  brauchbare  Zusammenstellung  von  Einheitsprofilen  lässt 
sich  nur  im  engen  Zusammenarbeiten  der  Produzenten  und  Ver- 
braucher erzielen.  Der  zu  diesem  Zweck  notwendigen  weitgehenden 
Vorarbeiten  und  Erhebungen,  so  besonders,  welche  Abmessungen 
am  häufigsten  verkommen  und  welche  eliminiert  werden  können 
(in  unseren  vorhin  erwähnten  Beispielen  kamen  durchschnittlich 
etwa  56  °/o  nur  einmal  vor),  hat  sich  der  Normenausschuss  der 
deutschen  Industrie  angenommen,  und  gerade  jetzt  finden  auch 
mit  der  Edelstahlvereinigung  Besprechungen  statt,  deren  Ergebnis 
aber  noch  nicht  bekannt  ist.  (Februar  1920,) 

Als  einen  Haupthinderungsgrund  für  eine  festere  Kartellierung 
der  Edelstahlindustrie  hatten  wir  die  Verschiedenartigkeit  der 
Qualitäten  festgestellt.  Q Auch  hierin  sind  während  des  Krieges 
mehrere  Versuche  zur  Vereinheitlichung  zu  verzeichnen.  Sie 
gingen  allerdings  nicht  von  der  Edelstahlindustrie  aus,  sondern 
sind  als  Massnahmen  der  Zwangswirtsahaft  anzusehen.  — So 
war  z.  B.  bei  den  Qualitätsstählen,  die  für  die  Herstellung  von 
direktem  Kriegsmaterial  (Maschinengewehrteile  usw.)  an  die 
staatlichen  Werkstätten  geliefert  wurden,  zur  Erzielung  von  gleich- 
mässigen  Leistungen  die  Zusammensetzung  in  allen  Teilen 
vorgeschrieben.  Zweitens  mussten  zur  Aufstellung  von  Höchst- 
preislisten, in  die  in  den  letzten  Kriegsjahren  alle  Edelstähle  ein- 
bezogen wurden,  bestimmte  Richtlinien  für  die  Einregistrierung 
aufgestellt  werden.  Hierbei  wurden  aber  nicht  alle  Einzelheiten 
der  Analyse,  sondern  der  Gehalt  an  dem  jeweils  wichtigsten 
Legierungsmetall  festgelegt.  — Der  dritte  Versuch  hat  seine 
Ursache  in  der  Knappheit  an  einzelnen  Legierungsmetallen.  Ihr 
entsprangen  Verbote,  bestimmte  Legierungsmetalle  über  eine 
Höchstgrenze  hinaus,  Wolfram  über  17%,  Nickel  bei  ver- 
schiedenen Verwendungszwecken,  über  4 — 5 % usw.,  zuzusetzen. 

0 Vgl.  Abschnitt  C 1 zu  d.  Seite  46/47. 
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Alle  diese  Versuche  trugen  die  Tendenz  der  Normali- 
sierung der  Qualitäten  in  sich;  sie  zeigen,  dass  bis  zu  einem 
gewissen  Grade  eine  Vereinheitlichung  und  Zusammenfassung  der 
Überaus  mannigfaltigen  Qualitätsstahlmarken  als  eventuelle 
Grundlage  für  ein  Preiskartell  möglich  und  durchführbar  ist.  Es 
sollen  indessen  dabei  nicht  die  grossen  Schwierigkeiten  verkannt 
werden,  die  sich  hierbei  aus  der  Mannigfaltigkeit  des  Verwendungs- 
zweckes ergeben,  die  jeweils  andere  Qualitäten  verlangt.  Dass 
diese  Schwierigkeiten  nicht  unüberwindlich  waren,  zeigt  die 

nach  Beendigung  des  Krieges  durchgeführte  Entwicklung  zum 
Preiskartell. 

Ein  weiterer  Gegengrund  richtet  sich  weniger  gegen  eine 
Normalisierung,  also  die  Verminderung  der  Profilarten  oder  Qua- 
litäten, als  gegen  eine  Spezialisierung,  d.  i.  die  Beschränkung 

und  Verteilung  der  Profile  oder  Qualitäten,  etwa  so,  dass  jedes 
Werk  entweder 

je  eine  Qualität,  aber  verschiedene  Dimensionsgruppen  her- 
stellt,  wodurch  vielleicht  Ersparnisse  und  rationellere  Arbeit  be- 
sonders in  der  Schmelze  erreicht  würden,  oder 

je  eine  Dimensionsgruppe,  aber  verschiedene  Qualitäten 
Dadurch  würde  ein  zu  häufiger  Umbau  der  Walzenstrassen  ver- 
mieden und  auch  die  Walzenanschaffungs-  und  -erhaltungskosten 
würden  niedriger  werden.  Durch  beide  Arten  würde  wohl  eine 
bessere  Kenntnis  der  Produktionsverhältnisse,  eine  bessere  Aus- 
nutzung der  Arbeits-  und  Maschinenkräfte  und  damit  eine  Ver- 
mehrung der  Produktivität  erreicht  werden. 

In  dem  Falle  würden  sich  die  Edelstahlverbraucher  aber 
entweder  für  jede  Sorte  oder  für  jede  Dimensionsgruppe  an  eine 
andere  Firma  wenden  müssen. 

Eine  solche  Spezialisierung  und  damit  der  Uebergang  zum 
Produktionskartell  lässt  sich  aber  schon  aus  dem  Grunde  nicht 
durchführen,  weil  der  Umfang  der  Edelstahlproduktion  wahrschein- 
lich nicht  gross  genug  bliebe,  um  auch  den  grösseren  Werken 
noch  genügende  Beschäftigung  und  Bewegungsfreiheit  zu  sichern. 

In  diesen  Zusammenhang  der  Behandlung  technischer 
Fragen  gehört  dann  ferner  die  praktische  Durchführung  von  eini- 
gen Kriegsverordnungen,  z.  B.  des  Sammelns  und  Wieder- 
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verwertens  von  Edelstahl-,  besonders  wolfram-  und  nickelhaltigen 
Abfällen.  Früher  wurden  diese  Abfälle  wegen  ihres  geringen 
Wertes  kaum,  wenigstens  nicht  nach  Stahlmarken  getrennt,  auf- 
bewahrt. Im  Kriege  wurde  den  edelstahlverbrauchenden  Industrien 
die  Pflicht  auferlegt,  die  Abfälle,  nach  Werkmarken  getrennt,  zu 
lagern,  und  sie  entweder  an  das  liefernde  Werk  oder  an  die 
Kriegsmetall  A.-G.  zu  festgesetzten  Preisen  abzugeben.  Eine 
sorgfältig  getrennte  Lagerung  liess  sich  aber  nicht  einmal  im 
Kriege  mit  seinen  Zwangsmitteln  erreichen;  umsomehr  dürften 
sich  in  Friedenszeiten  einer  zuverlässigen  Durchführung,  die 
allein  Vorteile,  wie  Wegfall  der  Analyse  vor  Verwendung  dieser 
Abfälle  gewährleistet,  Schwierigkeiten  entgegenstellen.  Es  bleiben 
noch  die  Versuche  zu  erwähnen,  auch  den  Staub  und  Schlamm, 
z.  B.  von  wolframhaltigem  Material  in  besonders  hierzu  ein- 
gerichteten selbständigen  Werken  zur  Herstellung  von  Rein- 
wolfram wieder  zu  benutzen.  Diese  Produktionsart  von  Wolfram 
lohnte  sich  bei  den  hohen  Kriegspreisen;  ob  sie  sich  auch  unter 
normalen  Verhältnissen  bewähren  wird,  lässt  sich  noch  nicht 
übersehen. 


9 
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D.  Der  Absatz  der  Erzeugnisse, 
insbesondere  die  bezüglichen  Verein- 

O 

barungen  und  Massnahmen  der  Orga- 
nisation der  Edelstahlindustrie. 


1.  Die  Hauptfunktion  des  Absatzes  ist  die  Ueberbrückung 
der  räumlichen  Trennung  zwischen  den  beiden  Polen,  dem  Produ- 
zenten und  dem  Verbraucher.  lieber  den  ersteren  wurde  bereits  in 
den  Abschnitten,  deren  Zweck  die  Darstellung  der  Edelstahler- 
zeugung war,  eingehend  gesprochen.  Bei  der  Schilderung  der 
„Entwicklung  der  Erzeugung“  berührten  wir  auch  schon  den 
Gegenpol,  die  Verbraucher,  allerdings  nur,  insoweit  sie  für  den 
Aufschwung  und  die  Gestaltung  des  Arbeitsplans  der  Edelstahl- 
industrie von  besonderer  Bedeutung  waren,  nämlich  die  Werk- 
zeugfabriken mit  ihrem  grossen  Bedarf  an  Werkzeugstahl  aller 
Art,  die  Automobil-,  Flugzeug-  und  Schiffbauindustrie  als  Haupt- 
bezieher von  Konstruktionsstahl,  die  Kugel-  und  Kugellagerfabriken 
und  endlich  die  elektrische  Industrie.  Daneben  beziehen  Edelstahl, 
allerdings  zum  Teil  wieder  als  Abnehmer  der  Werkzeugfabriken: 
die  Stahl-  und  Walzwerke,  die  Eisen-  und  Stahlgiessereien,  die 
Röhren  werke,  der  Kessel-,  Lokomotiv-,  Waggon-  und  Eisenbrücken- 
hau,  die  Tiefbau-  und  Tiefbohrunternehmen  und  die  Steinindustrie, 
ferner  mechanische  Werkstätten  aller  Art,  die  Fabriken  chirur- 
gischer und  zahnärztlicher  Instrumente,  die  Messer-  und  Draht- 
industrie (Klaviersaiten),  die  vier  letzten  besonders  als  Ver- 
braucher von  Silberstahl.  Weiter  verwenden  Qualitätsstahl  die 
Landwirtschaft  zu  Häckselmessern,  Rübenschnitzelmessern,  Sensen, 
zu  Teilen  von  Molkereimaschinen  usw.,  die  Holz-  und  Lederver- 
arbeitung zu  Holzbohrern,  Hobelmessern,  Fräsern,  Sägen,  Feilen 
bezw.  zu  Lederschneidemessern,  Falzmessern,  Raspeln  usw., 
die  Webereien  und  Spinnereien  zu  Nadelbetten,  Nadeln  an 
Strickmaschinen,  Führungsteilen  an  Strick-  und  Wirkmaschinen, 
Gnsstahl  in  gezogener  Ausführung  zu  Webereispindeln  usw. 
und  endlich  das  Papiergewerbe.  Bei  der  grossen  Mannigfaltigkeit 
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und  der  dauernden  Erweiterung  der  Anwendungsmöglichkeit  und 
der  dauernden  Erweiterung  der  Anwendungsmöglichkeiten  des 
Edelstahls  ist  die  vorstehende  Zusammenstellung  der  Verbraucher 
nicht  als  eine  vollständige  anzusehen.  Als  Kriegsmaterial  diente 
Edelstahl,  wie  bereits  erwähnt,  zur  Herstellung  von  Geschütz- 
rohren, Maschinengewehrteilen,  Teilen  für  Handfeuerwaffen,  Panzer- 
granaten, Torpedomänteln,  Artillerie-  und  Infanterieschutzschilden, 
Stahlhelmen  usw. 

Diese  Verbraucher  von  Edelstahl  sind  teils  Gross-,  teils 
Kleinabnehmer.  Als  Grossabnehmer  kommen  häuptsächlich  die 
Kugel-  und  Kugellagerfabriken,  der  Kraftwagenbau,  die  elektrische 
Industrie  und  noch  einige  grosse  Werkzeugfabriken  in  Frage,  wo- 
gegen die  grosse  Reihe  der  kleinen  Werkzeugfabriken  zu  den 
Kleinverbrauchern  zu  rechnen  ist.  Relativ  geringe  Mengen 
nimmt  auch  die  Landwirtschaft,  Holz-,  Leder-  und  Papierge- 
werbe ab.  Im  allgemeinen  kann  man  sagen,  dass  Kugel-,  Kugel- 
lager- und  Konstruktionsstahl  vorwiegend  in  grossen,  der  Werk- 
zeugstahl in  geringeren  Quantitäten  bezogen  wird. 

2.  Die  Wege,  die  der  Absatz  zur  Verbindung  der  beiden 
Pole  vom  Erzeuger  zum  Verbraucher  durchläuft,  sind  verschieden; 
erstens  nach  dem  Ausgangspunkt,  insofern  sie  ent- 
weder bei  der  deutschen  Industrie,  oder  bei  den  Produktionsbe- 
trieben des  Handels  oder  bei  der  ausländischen  Industrie  be- 
ginnen und  zweitens  nach  den  Trägern  des  Ab- 
satzes. Als  solche  fungieren  in  der  Edelstahlindustrie  ent- 
weder Vertreterorganisationen  der  Industrie  oder  die  freie  Händ- 
lerschaft oder  beide  zusammen.  Danach  ergeben  sich  folgende 
Absatzwege : 

Träger 

Erzeuger:  des  Absatzes: 

1.  Deutsche  Industrie  eigene  Vertreterorgani-  Verbraucher. 

sation 

Beispiel: 

Stahlwerk  Becker. 

teils  Vertreterorgani-  vorwiegend  Gross- 

2.  Dgl.  sation 

teils  Händler  vorwiegend  Klein- 

Beispiel;  Krupp.  Verbraucher. 
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Erzeuger:  des  Absatzes: 

3.  Deutsche  Industrie  selbständige  Händler-  Verbraucher. 

schalt 

B ei  s jii  e 1: 

Karl  Kind  & Co. 

4.  Fabrikationsbetriebe  eigene  Vertriebsorgani-  Verbraucher, 

des  Handels  sation 

Beispiel:  Händlerfirma  Stahl- 
sebmidt  & Co.,  die  das  Edel- 
stahlwerk Heinrich  Remy  G.m.b.H. 
erworben  hat. 

5.  Ausländ.  Industrie  Händlerschaft  Verbraucher. 

Beispiele:  eine  grosse  Zahl  von 
deutschen  Händlerfirmen  bezogen 
vom  Ausland. 

3.  Von  den  beiden  Trägern  des  Absatzes  dürften  wohl  die 
Vertreterorganisationen  der  Industrie  die  bedeutenderen  sein. 
Rechtlich  sind  diese  Vertreter  Agenten,  die  kein  festes  Gehalt, 
sondern  Provision  erhalten.  Ihrer  Berufsbildung  nach  sind  es 
teils  Kautleute,  zum  grössten  Teil  aber  Techniker  und  Ingenieure. 
Die  Organisation  der  Vertreterschaft  ist  wohl  durchweg  regional 
gegliedert,  z.  B.  Berliner,  FrankfurhT,  Industriebezirk  usw.  An 
der  Spitze  eines  jeden  Bezirks  steht  vielfach  ein  Beamter  im  Range 
eines  Direktors  oder  Prokuristen,  dem  die  verschiedenen  „Unter- 
vertreter“, technisch  vorgebildete  Angestellte,  insbesondere  Härte- 
fachleute zur  Seite  stehen. 

Die  Händlerschaft  zerfällt  nach  dem  Objekt  in 
eine  solche,  die  Edelstahl  als  Hauptprodukt  vertreibt,  und  eine 
andere  Gruppe,  die  neben  Qualitätsstahl  hauptsächlich  Eisen  und 
gewöhnlichen  Thomas-  oder  Martinstahl  absetzt.  Hinsichtlich  Zahl, 
Standort,  Art  und  Grösse  der  Händlerfirmen  fehlten  mir  durch- 
weg die  Angaben,  lassen  sich  bei  der  häufigen  engen  Verbindung 
mit  dem  Eisenvertrieb  auch  wohl  nur  sehr  schwer  geben.  Der 
grösste  Teil  der  Händlerschaft  dürfte  seinen  Sitz  in  Berlin  haben. 
In  den  Gesellschaftsformen  scheint  das  Kapitalmoment  gegenüber 
der  Industrie  mehr  zurückzutreten ; so  weist  z.  B.  der  Düsseldorfer 
Verband  nur  eine  Aktiengesellschaft  auf.  Manche  Händler  haben 
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sich  für  den  Vertrieb  auch  ihrerseits  wieder  grössere  Vertreterorgani- 
sationen geschaffen,  wie  z.  B.  die  Firma  Haubach  & Schmitz  in  Cöln. 

4.  In  der  letzten  Zeit  haben  sich  die  Händler  „zur  Ver- 
tretung ihrer  Interessen  bei  den  behördlichen  Höchstpreisfest- 
setzungen“ in  drei  Verbänden  zusammengeschlossen,  und  zwar 
im  Stahlhändlerverband,  der  seinen  Sitz  in  Düsseldorf  hat  und 
das  rheinische  Industriegebiet  umfasst,  im  Berliner  Stahlgross- 
händlerverband und  in  der  Süddeutschen  Stahlgrosshändlerver- 
einigung in  Mannheim.  Von  diesen  ist  der  Berliner  Verband 
der  älteste,  die  beiden  anderen  bestehen  erst  ganz  kurze  Zeit. 
Es  handelt  sich  bei  diesen  Vereinigungen  um  lose  Zweckver- 
bände, deren  Ziel,  nach  Aufhebung  der  Höchstpreise,  wie  mir 
der  Geschäftsführer  einer  dieser  Organisationen  gelegentlich  sagte, 
eigentlich  weggefallen  sei.  Nachdem  aber  in  letzter  Zeit  die 
Vereinheitlichung  der  Edelstahlpreise  trotz  der  Verschiedenartig- 
keit der  Sorten  nach  dem  Vorbild  der  Höchstpreise  wieder  auf- 
genommen  und  durchgeführt  worden  ist,  und  die  Edelstähle  von 
der  Industrie  nach  einheitlichen  Richtpreisen  verkauft  werden, 
scheint  man  auch  innerhalb  der  Händlerschaft  wieder  einen 
engeren  Zusammenschluss  für  erwünscht  zu  halten. 

Neben  diesen  Händlerverbänden  kann  man  auch  die  Ver- 
einigung deutscher  Edelstahlwerke  in  gewisser  Beziehung  als  Ab- 
satzorganisation ansehen.  Man  kann  wohl  sagen,  dass  sich  der  wich- 
tigste Teil  ihrer  Vereinbarungen  auf  den  Absatz  bezieht,  so  z.  B.  die 
Vereinheitlichung  der  Geschäfts-  und  Zahlungsbedingungen,  der  Auf- 
preise für  Sonderprofile  und  in  neuester  Zeit  die  Preisvereinbarungen. 


Das  Verhältnis  zwischen  Edelstahlindustrie  und  Händler- 
schaft und  ihrer  beiden  Organisationen  ist  etwa  folgendes : Einige 
Edelstahlwerke  arbeiten  lediglich  mit  ihren  Vertreterorganisationen, 
andere  ziehen  auch  die  freie  Händlerschaft  für  den  Absatz  ihrer 
Produkte  in  weitem  Masse  heran.  Die  Vereinigung  der  Industrie, 
die  V.  d.  E.,  hat  zur  Händlerfrage,  d.  h.  für  oder  gegen  den 
legitimen  Handel,  überhaupt  nicht  Stellung  genommen,  kann  es 
auch  schon  deswegen  nicht,  weil  hierin  die  Interessen  ihrer  Mit- 
glieder sehr  weit  auseinandergehen. 
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a)  des  Objekts, 

b)  der  beiden  Pole. 

Es  sollen  hier  jedoch  vorerst  nur  die  Einflüsse  auf  den  Absatz 
im  allgemeinen,  nicht  auf  Preisbildung,  Preisstellung,  Geschäfts- 
bedingungen, Lagerung  und  Versand  im  besonderen  behandelt  werden. 

Zu  a:  Es  wurde  schon  mehrfach  auf  die  grosse  Verschieden- 
artigkeit der  Eigenschaften  der  einzelnen  Edelstahl qualitäten  und 
ihrer  Verwendungsformen  hingewiesen.  Es  ergab  sich  eine  grosse 
Mannigfaltigkeit  verschiedener  Qualitätsarten  und  -nuancen.  Ein 
einzelnes  Werk  wies  beispielsweise  allein  19,  ein  anderes  16  ver- 
schiedene Marken  von  Baustählen  auf.  Bei  den  vier  bedeutendsten 
Konstruktionsstahlproduzenten  betrug  insgesamt  die  Zahl  der 
verschiedenen  Baustahlmarken  allein  58.  An  Werkzeugstählen 
wurden  in  einem  Werke  14  Spezialqualitäten  aufgeführt,  davon 
die  beiden  Hauptmarken  wieder  mit,  je  6 verschiedenen  Härte- 
graden; Schnellarbeitsstähle  weist  der  Katalog  dieses  Werkes  3, 
sonstige  Wolframstähle  ebenfalls  3 Arten  auf. 

Diese  grosse  Fülle  von  Werksqualitäten,  die  zwar  zum 
Teil  einander  ähnliche  Zusammensetzungen  aufweisen  mögen,  die 
aber  immer  in  ihren  Eigenschaften  und  Verwendungsmöglichkeiten 
doch  wieder  mehr  oder  weniger  grosse  Verschiedenheiten  zeigen, 
macht  den  Markt  bis  zu  einem  gewissen  Grade  unübersehbar. 

Dazu  kommt  noch,  dass  man  dem  Edelstahl  nicht  äusser- 
lich,  auch  nicht  am  Bruchgefüge,  seine  Qualität  ansehen  kann; 
sicheren  Aufschluss  darüber  gibt  nur  die  chemische  Analyse. 

Diese  Gründe  machen  den  Edelstahl  zum  Markenartikel 
und  das  Verhältnis  von  Käufer  und  Verkäufer  im  Edelstahl- 
geschäft vielfach  zu  einem  Vertrauensverhältnis,  V ertrauen  in  die  Marke 
des  als  leistungsfähig  bekannten  Produzenten  oder  Händlers.  Für  die 
Verkäufer  tritt  nach  Hirsch  bei  diesen  Voraussetzungen  an  die  Stelle 
des  Kampfes  um  den  Markt  der  Kampf  um  den  Vorrang  der  Marke  im 
Bewusstsein  oder  Unterbewusstsein  des  Käufers.  — Patente  und 
Musterschutz  sind  m.  W.  nur  bei  ganz  wenigen  Edelstahlmarken 
erteilt  (z.  B.  Stahlwerk  Becker:  Schnellarbeitsstahl  „Iridium“). 

Neben  der  grossen  Zahl  der  Qualitätsunterschiede,  die  sich 
bei  der  Mannigfaltigkeit  des  Bedarfs  nicht  sehr  weit  werden 

D Zu  vgl.  Hirsch,  „Organisation  und  Formen  des  Handels 
und  der  staatlichen  Binnenhandelspolitik“  im  „Grundriss  der 
Sozialökonomik",  V.  Abteilung,  I.  Teil,  Handel  1,  2,  Seite  55. 
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vereinheitlichen  lassen,  wirkt  auf  die  Marktverhältnisse  und  den 
Absatz  auch  die  grosse  Fülle  der  verschiedenen  Dimensionen  und 
Zwischendimensionen  ein,  die  beim  Edelstahl  entsprechend  seiner 
Verwendung  für  eine  grössere  Anzahl  und  zwar  meistens  präziser 
auszuführender  Fertigwaren  noch  bedeutend  grösser  ist,  als  bei 
Eisen  und  gewöhnlichem  Stahl.  Eine  Vereinheitlichung,  die,  wie 
wir  gesehen  haben  ^),  mit  einer  Verringerung  der  Profile  um  et- 
wa 132%  ^luf  etwa  43  ° o heutigen  Standes  für  die  Produk- 
tion eine  bedeutende  Kostenersparnis  an  Walzenunterhaltungs- 
kosten, an  Zeitersparnis  durch  Wegfall  des  allzu  häufigen  Um- 
baus der  Walzenstrassen  mit  sich  bringen  würde,  würde  auch 
dem  Absatz  manche  Vorteile  besonders  in  der  Lagerhaltung  ver- 
schaffen, andrerseits  aber  auch  das  Hereinkommen  von  un- 
erwünschten Elementen  in  das  Edelstahlgeschäft  erleichtern. 

Weitere  Einflüsse  der  Warennatur  ergeben  sich  dann  aus 
dem  hohen  Wert  der  Edelstähle.  „Hoher  spezifischer  Wert  be- 
deutet meistens  Vertrieb  in  kleineren  Mengen  und  Gewichten“ 2). 
Das  dürfte  allerdings  nicht  für  alle  Edelstahlsorten  ausnahmslos 
und  in  gleicher  Weise  zutrefifen;  nicht  für  Konstruktions-,  für 
Kugel-  und  Kugellagerstahl,  eher  schon  für  Schnellstahl. 

Durch  einen  Vertrieb  in  kleinen  Mengen  „erhalten  Engros- 
sortimenter und  Gemischtwarengeschäft  eine  weitere  Stütze  ihrer 
Existenz“.^)  Inwieweit  auch  der  Edelstahlabsatz  allein,  d.  h. 
ohne  Verbindung  mit  anderen  Artikeln  für  den  Umfang  und  die 
Bewegungsmöglichkeit  mancher  Handelsbetriebe  zu  eng  ist,  und 
bis  zu  welchem  Grade  daneben  noch  andere  Warenarten,  ins- 
besondere Eisen  und  gewöhnlicher  Stahl  vertrieben  werden,  liess 
sich  zahlenmässig  genau  nicht  feststellen ; es  dürfte  indes  unter 
den  selbständigen  Händlern  die  Gruppe,  die  nicht  ausschliess- 
lich oder  wenigstens  als  Hauptprodukt  Edelstahl  handelt,  die 
zahlenmässig  stärkere  sein. 

Zu  b:  Die  Natur  der  beiden  Pole  des  Absatzes 
dürfte  im  Grunde  ebenfalls  durch  die  Warennatur  bestimmt  sein. 
Sie  wirkt  ihrerseits  aber  auch  wieder  auf  den  Handel  ein.  Die 
Verschiedenheiten  der  Qualitäten  und  die  Verschiedenheiten  des 

D Vgl.  Abschnitt  C 3,  Absatz  3,  Seite  67/58. 

Hirsch,  a.  a.  0.  Seite  164. 
desgl.  Seite  164. 
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Bedarfs  bringen  Erzeuger  und  Verbraucher  beim  Edelstahl  viel- 
fach eng  zusammen.  Sinngemäss  können  wir  hier  mit  Hirsch  *) 
feststellen,  dass  auch  der  Edelstahl  in  den  besonderen  Fällen, 
wo  er  nach  dem  Abnehmerbetriebe  jedesmal  erst  besonders  her- 
gestellt werden  muss,  keine  Mittler  in  seinem  Warenwege  duldet, 
und  es  wurde  bereits  darauf  hingewiesen,  dass  manche  Edelstahl- 
werke direkt  oder  doch  nur  durch  ihre  eigenen  Vertreter  den 
Weg  zum  Verbraucher  geben. 

Weitere  Einwirkungen  gehen  von  der  Kartellierung  der  Er- 
zeuger aus.  Aus  dem  Zusammenschluss  der  Industrie  ergibt  sich 
ein  Uebergewicht  der  Erzeuger,  das  sie  in  die  Lage  versetzt, 
ihrerseits  auf  den  Handel,  wie  im  einzelnen  weiter  unten  ge- 
zeigt wird,  bestimmend  einzuwirken.  Dieses  Uebergewicht  ver- 
mehrt sich  noch  dadurch,  dass  ihnen  als  Abnehmer  in  manchen 
Fällen  eine  Kleinkundschaft  gegenübersteht. 

6.  Preisbildung  und  Preisentwicklung.  In  der  Edel- 
industrie folgt  der  Preis,  da  es  feste  und  bekannte  Marktpreise, 
wie  in  der  verwandten  Eisenindustrie,  bei  der  Verschiedenartigkeit 
der  Erzeugnisse  nicht  gibt,  den  Selbstkosten  der  Erzeuger.  Be- 
sonders vor  dem  Kriege  setzte  der  einzelne  Produzent,  der  In- 
haber und  Schöpfer  der  Marke,  auch  mehr  oder  weniger  autonom 
den  Preis  auf  Grund  seiner  Selbstkosten  fest. 

Allerdings  waren  auch  hier  bislang  Grenzen,  die  er  dabei 
nicht  weit  überschreiten  konnte.  Handelte  es  sich  z.  B.  um 
einen  Edelstahl,  an  dessen  Stelle  früher  weniger  hochwertiges 
Material  verwandt  worden  war,  und  nicht  um  einen  erst  durch 
Herstellung  der  vorliegenden  Stahlmarke  ermöglichten  Verbrauch, 
so  musste  er  sich  fragen,  um  wieviel  leistungsfähiger  ist  meine 
Stahlmarke  gegenüber  dem  bisher  für  diesen  Zweck  verwandten 
Material,  ein  um  wieviel  geringeres  Quantum  ist  daher  erforder- 
lich, und  um  wieviel  höher  kann  ich  aus  dem  Grunde  den  Preis 
setzen?  Wenn  z.  B.  früher  zum  Brückenbau  Material  mit  einer 
Festigkeit  von  etwa  40 — 50  kg  verwandt  wurde  und  man  nun 
an  dessen  Stelle  Nickelchromstahl  mit  über  120  kg  Festigkeit 
gebrauchen  will,  so  wird  der  Preis,  wenn  man  von  anderen  Vor- 
teilen wie  Raumersparnis,  grössere  Sicherheit  infolge  der  grösseren 

D 2u  vgl.  Hirsch,  a.  a.  0.  Seite  165. 
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Homogenität  usw.  absieht,  theoretisch  nur  auf  etwa  das  Dreifache 
des  früheren  Preises  steigen  können.  Da  aber  diese  Leistungs- 
fähigkeit auch  bei  der  einzelnen  Werksmarke  ständig  schwankt 
und  durch  Verbesserungen  dauernd  verändert  wird,  so  bleibt  als 
Regelfall  die  Preisrechnung  auf  Grund  der  Selbstkosten.  — Das 
Verhältnis  der  wichtigsten  Kostenbestandteile  zu  den  Verkaufs- 
produkten zeigen  die  umstehenden  Diagramme.  Die  Verkaufs- 
preise von  1912  sind  dabei  mit  100  angenommen  und  dazu  der 
Wert  der  für  eine  Einheit  des  Verkaufsproduktes  benötigten 
Mengen  an  Rohmaterialien,  Legierungsmetallen,  Strommengen 
und  Löhnen  ins  Verhältnis  gesetzt.  Allerdings  sind  wichtige 
Kostenbestandteile  nicht  eingezeichnet.  Den  zwischen  den  be- 
rücksichtigten Kosten  und  den  Verkaufspreisen  freibleibenden 
Raum  nehmen  Ofen-,  Maschinenunterhaltungs-  und  Generalun- 
kosten, Abschreibungsanteile,  Gewinn  usw.  ein.  Den  grössten 
Raum  beanspruchen  die  Kosten  des  Materials,  einschliesslich  der 
Legierungsteile;  sie  betrugen 
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wogegen  sich  der  bilanzmässig  ausgewiesene  Reingewinn 
1912  — 14  auf  durchschnittlich  etwa  33  % 

1915  — 16  „ „ „11  % 

1917  — 18  „ „ „ 7,70/0  des 

Umsatzes  stellte. 

Die  Preisrechnung  auf  Grund  der  Selbstkosten  hat  sich 
auch  nach  der  Kartellierung  der  Industrie  und  nach  Vereinheit- 
lichung der  Preise  nur  insoweit  geändert,  als  nicht  mehr  die 
Selbstkosten  des  Einzelwerkes,  sondern  ihre  durchschnittliche  Höhe 
in  der  ganzen  Industrie  der  Preisbildung  zugrunde  gelegt  werden. 

Nach  Aufhebung  der  Kriegshöchstpreise  wurde  zuerst  für 
Schnelldrehstahl  allein  eine  Preisvereinbarung  abgeschlossen,  die 
dann  auch  auf  andere  Edelstahlqualitäten,  wie  Kugelstahl,  Kon- 
struktionsstahl usw.,  ausgedehnt  wurde  und  so  den  üebergang 
vom  reinen  Konditionenkartell  zum  Preiskartell  darstellt.  Der 
Inhalt  des  Abkommens  ist  etwa  der:  „Die  bisherigen  Höchst- 

und  gleichzeitig  Mindestpreise gelten  ......  als  Mindest- 


preise.“ 1)  Sie  „gelten  als  Grundpreise,  zu  denen  Mindest- 

aufpreise treten.“  Die  Einheitspreise  sind  als  Preise 


für  die  letzten  Käufer  anzusehen  und  sämtlichen  Verkäufen  aus- 
nahmslos zugrunde  zu  legen.  Die  Mitglieder  verpflichten  auch  „ihre 
sämtlichen  Verkaufsorgane,  einschliesslich  der  freien  Händlerfirmen, 
nur  auf  Grund  der  vorstehenden  Vereinbarungen  zu  verkaufen.“ 

Entgegen  den  Kriegshöchstpreisen,  die  die  Händler  im 
Gegensatz  zum  Eisenhandel  (40/0  + M.  80, — pro  t bei  eigener 
Lagerung),  nicht  ausdrücklich  berücksichtigten,  stellt  die  Preis- 
vereinbarung fest,  dass  den  Händlerfirmen  und  bestimmten  Gross- 
ahnehmern,  wie  Spiralbohrer-  und  Werkzeugfabriken,  der  „übliche 
Nachlass“  bewilligt  werden  darf.  „Ausser  den  in  diesem  Ab- 
kommen vorgesehenen  werden  Sondervergütungen  an 

Firmen  oder  deren  Angestellte  in  keiner  irgendwie  denkbaren 
Form  gewährt.“ 

Um  bei  der  Verschiedenartigkeit  der  Qualitäten  eine  solche 
Preisvereinbarung  überhaupt  möglich  zu  machen,  musste  eine 
gewisse  Qualitätsklassifikation  stattfinden.  In  dieser  Hinsicht 

*)  August  1919;  inzwischen  sind  die  Preise  verschiedentlich 
erhöht  worden. 
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bestimmt  das  Abkommen  für  Schnelldrehstahl:  „Die  Abgrenzung 
der  Wolframgehalte  bei  Wolframschnellarbeitsstahl  wird  wie  folgt 
festgelegt:  Klasse  A mit  über  13,5 % Wolframgehalt,  Klasse  B 
mit  10  — 13.5%  Wolframgehalt.“ 

Wie  sich  die  Preise  vor  und  während  des  Krieges  ent- 
wickelt haben  und  wie  sie  sich  zu  den  Löhnen  und  Rohmaterial- 
preisen stellten,  zeigen  folgende  Zahlen.  Der  Preis  für  Schnell- 
arbeitsstahl, der  1912  etwa  M.  6, — bis  M.  6,50  betrug,  stieg 
1913  auf  durchschnittlich  etwa  M.  7,—,  1916  auf  M.  23,—  und 
1918  auf  M.  27,50  das  kg,  d,  i.  eine  Erhöhung  von  etwa  324% 
in  der  Zeit  von  1912  — 18,  während  sein  qualitätsbestimmendes 
Legierungsmetall,  das  Wolfram  in  der  gleichen  Zeit  um  etwa 
900%  hinaufging.  Chromnickelstahl  wies  in  der  gleichen  Zeit 
eine  Preissteigerung  von  ca.  164  % auf,  während  Nickel  um  ca. 
260,  Chrom  sogar  um  2120°  o im  Preise  stieg.  Werkzeugstahl 
ging  um  125  °/o  hinauf.  Durchschnittlich  stiegen  die  Preise  für 
die  Verkaufsprodukte  von  1912  — 18  um  etwa  190  O q.  die  der 
Legierungsmetalle  um  über  1000%.  Auch  das  Ausgangs- 
material für  Qualitätsstahl,  z.  B.  das  Roheisen,  zeigte  eine  be- 
deutend grössere  Preiserhöhung  als  die  Edelstähle;  so  stieg  der 
Preis  für  Schwed.  Roheisen  1912  -17  um  etwa  650  7o.  Die 
Ausgaben  für  Hilfsmaterialien,  wie  Kohle,  Kalk,  Dolomit,  wuchsen 
auf  die  Einheit  gerechnet  1912  — 18  durchschnittlich  um  etwa 
100°/o ; der  Durchschnittsstundenlohn  stieg  um  etwa  175%,  während 
der  Arbeitseffekt,  von  vorübergehender  Erhöhung  abgesehen, 
1917  und  1918  fast  auf  der  gleichen  Höhe  stand  wie  1913. 

7.  Geschäfts-  und  Lieferbedingungen.  Als  Form 
der  Kaufverträge  findet  sich  im  Edelstahlgeschäft  das  Fixgeschäft 
und  für  grössere  Abschlüsse  der  Spezifikations-  oder  Raten- 
lieferungsvertrag. Die  Spezifikation  hat,  wie  im  Eisen-  und  ge- 
wöhnlichen Stahlgeschäft,  bestimmte  Zeit  vor  dem  Ablieferungs- 
termine zu  erfolgen;  andernfalls  kann  das  Werk  nach  Stellung 
einer  Nachfrist  nach  eigener  Spezifikation  liefern.  Die  in  Ver- 
bindung mit  dieser  Vertragsform  übliche  Baisseklausel  — die 
allerdings  für  die  augenblicklichen  Verhältnisse  der  sprung- 
haften Preissteigerungen  kaum  von  Bedeutung  sein  dürfte  — 
suchten  die  Werke  mit  Erstarken  ihrer  Organisation  möglichst 
weit  auszuschalteu. 


— 73  - 


Im  Edelstahlhandel  sind  die  Geschäfts-  und  Lieferbedingungen 
je  nach  dem  Träger  des  Absatzes  verschieden.  Die  selbständige 
Händlerschaft  besitzt  keine  einheitlichen  Konditionen,  wenigstens 
nicht,  soweit  sie  vom  Ausland,  oder  von  den  wenigen  Edelstahl- 
weiken  bezieht,  die  der  V.  d.  E.  nicht  angeschlossen  sind. 

Von  den  übrigen  scheint  eine  Reihe  sich  in  ihren  Ver- 
kaufsbedingungen den  Einheitskonditionen  der  V.  d.  E.  genähert, 
teilweise  sie  ganz  übernommen  zu  haben.  Die  wichtigsten  Unter- 
schiede zwischen  den  freien  Lieferbedingungen  und  den  jetzt 
für  die  Mitglieder  der  V.  d.  E.  geltenden  Einheitskonditionen  sind: 

Früher  meistens  Frankolieferung,  jetzt  ausschliesslich  „Ab 
Werk“  Lieferung;  während  früher  die  Lieferfristen  meistens 
wenigstens  nicht  ausdrücklich  als  unverbindlich  bezeichnet  wur- 
den, wird  jetzt  jede  Verbindlichkeit  in  dieser  Beziehung  ausdrück- 
lich abgelehnt.  Verzugsstrafen  für  verzögerte  Lieferungen  sollen 
ausgeschlossen  sein.  Betriebsstörungen  und  Ereignisse  höherer 
Gewalt  berechtigen  zur  gänzlichen  oder  teilweisen  Aufhebung  der 
Lieferverpflichtungen.  Bonikowsky  schreibt  zu  diesem  Punkt: 
„Die  Kartelle  . . . lehnen  . . . ihrerseits  die  Uebernahme  fester 
Lieferfristen  häufig  ab.  Sie  versprechen  zwar,  die  im  Vertrage 
bezeichneten  Lieferfristen  nach  Möglichkeit  berücksichtigen  zu 
wollen,  ohne  aber  für  die  Einhaltung  dieser  Fristen  eine  greif- 
bare Verbindlichkeit  einzugehen“.  *) 

Anstelle  der  grossen  Mannigfaltigkeit  in  den  Zahlungsbe- 
dingungen vor  Einführung  der  Einheitskonditionen  setzt  sich  als 
einheitlicher  Zahlungsmodus  durch:  „Die  Zahlung  hat  zu  er- 
folgen bis  zum  15.  des  der  Lieferung  folgenden  Monats  in  bar 
ohne  Abzug“. 

Ueber  den  Geltungsbereich  der  einheitlichen  Konditionen  heisst 
es,  — der  Formel  in  den  Preisvereinbarungen  entsprechend,  — 
„Die verpflichten  sich  hierdurch  für  sich  und  ihre  Werks- 

händler, die  in  den  Verkaufs-  und  Lieferbedingungen  der  V.d.  E. 
enthaltenen  Abmachungen  einschliesslich  der  Aufpreislisten  sämt- 
lichen Verkäufen  an  Edelstahl  ausnahmslos  zugrunde  zu  legen.“ 
Einige  Ausnahmen  sind  zugelassen:  Bei  Verkäufen  nach  dem 
Ausland  und  bei  behördlichen  Submissionen  brauchen  die  ein- 

‘)  Bonikowsky,  a.  a.  0.  Seite  98. 
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heitlichen  Konditionen  nicht  beobachtet  zu  werden;  für  den  Rem- 
scheider  Bezirk  ist  die  Frankolieferung  zugelassen.  Konventional- 
strafen für  die  Nichtbeachtung  bestehen  m.  W.  nicht. 

Schon  bei  der  ersten  Festsetzung  der  Einheitskonditionen 
tauchte  die  Frage  auf,  ob  es  gelingen  würde,  auch  nach  Abbau 
der  Kriegsverhältnisse,  die  eine  Vereinheitlichung  sehr  gefördert 
hatten,  diese  gegenüber  der  sicherlich  erneut  auftretenden  schar- 
fen Konkurrenz  aufrechtzuerhalten.  Das  galt  insbesondere  für 
die  Zahlungsbedingungen.  Demgegenüber  ist  festzustellen,  dass 
sich  der  obenerwähnte  Zahlungsmodus  in  den  edelstahlverbrau- 
chenden Industrien  durch  die  längere  Anwendung  so  eingebürgert 
hat,  dass  der  Wunsch  nach  Abänderung  in  der  nächsten  Zeit 
wohl  kaum  laut  werden  dürfte.  Zudem  ist  diese  Zahlungsart 
durch  andere  grössere  Verbände,  z.  B.  den  Stahlwerksverband 
bereits  vor  dem  Kriege  in  weite  Kreise  der  Industrie  eingeführt 
und  in  Uebung.  Endlich  entspricht  die  durch  die  Zahlungsbe- 
dingungen eingeräumte  Kreditfrist  auch  den  tatsächlichen  Verhält- 
nissen in  der  Industrie,  d.  h.  sie  ist  ungefähr  gleich  der  durch- 
schnittlichen Lagerdauer  und  der  Umsatzhäufigkeit  des  Betriebs- 
kapitals. Die  durchschnittliche  Lagerdauer  schwankte  in  der 
Edelstahlindustrie  gegen  Ende  1918  bis  Mitte  1919  etwa  zwischen  ^ 

30  und  40  Tagen.  Wird  nun  eine  Ware  verkauft,  so  geht  nach 
den  Zahlungsbedingungen  das  Geld  frühestens  nach  15  und 
spätestens  nach  45  Tagen,  im  Durchschnitt  also  nach  30  Tagen 
ein,  was  der  durchschnittlichen  Lagerdauer  entspricht. 

Auf  einen  Nachteil  einer  allzuweitgehenden  Vereinheitlich- 
ung der  Zahlungsbedingungen  ist  noch  hinzuweisen,  nämlich  da- 
rauf, dass  die  gleichen  Konditionen,  gleichmässig  auf  verschiedene 
Industriezweige  ausgedehnt,  eine  zu  starke  Inanspruchnahme  des 
Geldmarktes  an  einem  Termine,  hier  am  15.,  hervorrufen  könnten, 

Es  gehören  unter  diesen  Punkt  ,, Geschäfts-  und  Lieferbe- 
dingungen“ dann  noch  die  von  der  V.  d.  E.  herausgegebenen 
einheitlichen  Aufpreislisten  für  Sonderabmessungen  und  ge- 
zogenes Material. 

Wichtige  Punkte  in  den  Verkaufsverträgen  der  Edelstahl- 
industrie, die  zwar  nicht  einheitlich  geregelt  sind,  sind  auch  die 

D Vgl.  die  Aufprei.sliste  itn  Anhang  Seite  83. 
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Vereinbarungen  über  die  zulässigen  Toleranzen  in  den  Dimensionen 
und  Qualitäten.  Bei  dem  hohen  Wert  der  Produkte  und  damit 
auch  der  Abfälle  und  der  Verwendung  für  präzisere  Fertigfabrikate 
müssen  sie  auf  ein  möglichstes  Mindestmass.  Bruchteile  von 
Millimetern  (etwa  0,01  oder  0,02),  herabgedrückt  werden. 

8.  Lagerung  und  Versand.  Da  die  verschiedenen 
Stahlqualitäten  sich  nicht  äusserlich.  auch  nicht  im  Bruchgefüge 
von  einander  unterscheiden,  ist  es  nötig,  sich  neben  einer  streng 
getrennten  Lagerung  zur  Vermeidung  von  Materialverwechslungen 
noch  einiger  Hilfsmittel  zu  bedienen.  So  wird  z.  B.  streng  da- 
rauf gesehen,  dass  jeder  Rohblock,  jeder  Riegel  und  jede  einzeln 
bestellte  Stange  ausser  mit  der  Chargenummerstempelung  noch 
mit  einem  der  betreffenden  Stahlsorte  entsprechendem  Farban- 
strich und  mit  dem  Qualitätsstempel  versehen  ist.  Bei  M erk- 
zeugstahl  ist  diese  Farbenbezeichnung  bei  den  einzelnen  Edel- 
stahlwerken insofern  einheitlich,  als  die  härteste  Qualität  mit 
der  hellsten,  die  weichste  mit  der  dunkelsten  Farbe  bezeichnet 
wird.  Trotzdem  ist  die  Gefahr  der  Verwechslung  noch  nicht 
behoben.  Besonders  der  Glühprozess,  den  das  Material  meistens 
zuletzt  durchläuft,  lässt  leicht  Farbe  nnd  Stempelung  verschwinden. 
Daher  muss  das  Material  vor  dem  Versand  noch  einer  letzten 
Prüfung  unterzogen  werden.  Das  geschieht  in  einer  besonderen 
Kontrollabteilung.  Die  Prüfung  erstreckt  sich  vornehmlich  auf 
den  Grad  der  Glühung  und  die  Bearbeitungsfähigkeit,  auf  die 
Härtbarkeit  und  die  erreichbare  Härte  und  die  Zähigkeit  nach 
erfolgter  Härtung.  Durch  Funkenprobe  an  der  Schmirgelscheibe 
lässt  sich  wolframhaltiger  Stahl  von  nicht  wolframhaltigem  -- 
nicht  aber  der  Grad  der  Legierung  — dadurch  unterscheiden, 
dass  der  erstere  blaue  Funken  erzeugt.  In  Zweifelfällen  wird 
dann  noch  eine  analytische  Probe  im  chemischen  Laboratorium 
vorgenommen.  Dazu  kommt  noch  eine  Kontrolle  der  Dimensionen- 
Weil  die  einzelnen  Edelstahlqualitäten  eine  verschiedene 
Feuerbehandlung  erfordern,  und  weil  schon  eine  leichte  Ab- 
weichung von  dem  als  richtig  Erprobten  unliebsame  Misserfolge, 
die  dann  nachher  der  Qualität  des  Stahls  zur  Last  gelegt  werden, 
hervorrufen  kann,  werden  den  einzelnen  Spezialqualitäten  Be- 
handlungsanweisungen  beigegeben. 
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9.  Propaganda.  Wenn  die  Marktverhältnisse  unüber- 
sichtlich werden,  gewinnt  die  Propaganda  an  Bedeutung.  Beim 
Edelstahl  hatten  wir  diese  Voraussetzung  festgestellt. 

Schon  die  Werksmarken  selbst  in  Verbindung  mit  Katalogen 
und  Preislisten  sind  ein  wichtiger  Teil  der  Propaganda. 

Ein  der  Edelstahlindustrie  besonders  eigentümliches  Reklame- 
mittel sind  die  Härtefachleute,  die  bei  Reklamationen  und  bei 
Einführung  einer  neuen  Qualität  die  Kunden  aufsuchen  und  die 
Feuerbehandlung,  Glühen  und  Härten  an  dem  fertigen  Produkt 
selbst  vornehmen,  was  bei  der  grossen  Bedeutung  des  Härtens 
für  die  Arbeitsleistungen  des  Edelstahls  und  bei  der  Verschieden- 
heit der  zu  diesem  Zweck  in  den  einzelnen  Verhältnissen  zur 
Verfügung  stehenden  Einrichtungen  besonders  wichtig  ist. 
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E)  Zusammenfassung  und  Ziele. 

Wir  sahen,  dass  weder  zwischen  Eisen  und  Stahl  noch 
zwischen  Stahl  und  Edelstahl  ein  begrifflicher,  sondern  nur  ein 
gradueller  Unterschied  besteht,  dessen  Grenzen  sich  nicht  genau 
bestimmen  lassen.  Aus  diesem  Grunde  und  besonders  wegen 
der  grossen  Mannigfaltigkeit  seiner  Eigenschaften,  hervorgerufen 
durch  die  mannigfachen  Zusätze  und  die  Verschiedenheit  seiner 
Herstellungsweise,  war  eine  genaue  Begriffsabgrenzung  nicht 
möglich.  Wir  gingen  dann  den  verschiedenen  Arten  und  Ver- 
wendungsformen  des  Edelstahls  nach  und  stellten,  um  für  die 
weitere  Untersuchung  eine  Grundlage  zu  haben,  den  Begriff  des 
Edelstahls  allgemein  fest  als  einen  Stahl,  „der  entweder  als 
blosse  Eisenkohlenstofflegierung  sich  durch  seine  besondere  Rein- 
heit von  schädlichen  Beimischungen  und  die  Gleichmässigkeit 
seiner  Zusammensetzung  auszeichnet  oder  aber  neben  diesen 
Eigenschaften  noch  Zusätze  von  besonderen  Legierungsmetallen 
aufweist“. 

Als  Vorläufer  unserer  heutigen  Edelstähle  ist  der  „Damast- 
stahl“ und  in  seinen  Anfängen  auch  noch  der  Tiegelflusstahl 
anzusehen.  Eine  selbständige,  von  der  Eisenindustrie  los- 
gelöste, Edelstahlindustrie  sahen  wir  erst  um  1900  entstehen. 
Die  Qualitätsstahlindustrie  ist  somit  eine  unserer  jüngsten  In- 
dustrien. Die  Gründe  zu  ihrer  schnellen  Entwicklung  seit  An- 
fang dieses  Jahrhunderts  liegen  einerseits  in  der  Entwicklung 
der  edelstahl  verbrauch  enden  Industrien,  also  auf  seiten  der  Nach- 
frage, andererseits  in  der  Möglichkeit,  durch  technische  Erfln- 
dungen  das  Angebot  zu  erhöhen  und  zu  verbessern.  Als  hem- 
mende Kräfte  wirkten  die  stark  einsetzende  ausländische  Kon- 
kurrenz und  der  dadurch  hervorgerufene  Wettbewerb  der  deut- 
schen Edelstahlwerke  untereinander.  Der  Weltkrieg  hob  diese 
Hemmungen  auf  und  liess  an  die  Stelle  der  Konkurrenz  und 
eines  Ueberwiegens  des  Angebotes  über  die  Nachfrage  einen 
ungeheuren  Bedarf  an  Qualitätsstahl  aller  Art,  besonders  au 
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Kriegsmaterial,  treten.  Leider  Hess  sich  ein  zahlenmässiges  Bild 
der  Entwicklung  nicht  geben,  da  1‘roduktionsstatistiken  für  die 
gesamte  Industrie  nicht  bestehen  und  wegen  der  engen  Ver- 
bindung mit  der  Grosseisenindustrie  auch  wohl  nur  schwer  zu- 
sammengestellt werden  könnten.  Doch  Hessen  die  vorhandenen 
Zahlenangaben  den  relativ  schnellen  und  grossen  Aufschwung 
der  Edelstahlindustrie  in  den  letzen  Jahren  vor  dem  Kriege, 
besonders  aber  während  des  Krieges  erkennen;  und  es  erhebt 
sich  die  Frage:  Wie  werden  die  Verhältnisse  sich  jetzt  nach 
Liquidierung  des  Krieges  gestalten?  Da  ist  eine  Feststellung 
des  „Statist“  vom  24.  November  1917  bedeutsam,  die  sich  zwar 
auf  die  englische  Stahlindustrie  bezieht,  vielleicht  aber  nach 
Beseitigung  der  gegenwärtigen  anormalen  Verhältnisse  bis  zu 
einem  gewissen  Grade  auch  auf  unsere  deutschen  Verhältnisse 
passen  dürfte,  und  die  besagt : „Nach  dem  Kriege  werden  die 
Stahlwerke  um  die  Hälfte  leistungsfähiger  sein“,  und  weiter: 
„in  keiner  Industrie  wird  sich  der  üebergang  zur  Friedens- 
wirtschaft so  leicht  vollziehen“.  Sicherlich  wird  also  nach  Ein- 
tritt normaler  Verhältnisse  das  Angebot  viel  grösser  sein  als  vor 
dem  Kriege ; ob  die  Nachfrage,  die  während  des  Krieges  künst- 
lich gesteigert  war,  sich  so  weit  erhalten  hat,  dass  sie  die  ver- 
mehrte Produktion  wird  aufnehmen  können,  oder  ob  es  in  der 
Edelstahlindustrie  zu  einer  weitgehenden  Ueberproduktion  mit 
ihren  üblen  Folgen  kommen  wird,  lässt  sich  jetzt  noch  nicht 
übersehen;  zur  Zeit  zeigt  sich  auch  auf  dem  Edelstahlmarkt, 
wie  fast  aut  allen  Märkten,  ein  grosser  Materialhunger,  den  die 
Werke  wegen  der  häufigen  Betriebsstockungen  nur  zum  geringsten 
Teil  befriedigen  können.  — In  einem  weiteren  Kapitel  der  Edel- 
stahlerzeugung stellten  wir  die  Edelstahlwerke  zusammen  und 
fanden  etwa  30  Werke  als  Hauptträger  der  deutschen  Edelstahl- 
produktion. Nach  der  Stellung,  die  der  Edelstahl  im  Gesamt- 
fabrikationsplan einnimmt,  teilten  wir  die  Industrie  in  drei 
Gruppen  ein  und  zwar: 

1.  die  Werke,  die  einem  Grossgemischtbetrieb  der  Eisen- 
industrie eingeordnet  sind, 

2.  die  „reinen“  Edelstahlwerke  und 

3.  Edelstahlwerke  mit  eingegliederter  Fabrikation  von  Fertigwaren. 
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Von  den  30  deutschen  Edelstahlwerken  liegt  der  grösste  Teil, 
etwa  25,  in  dem  Rheinisch-Westfälischen  Industriebezirk.  Die 
Lage  der  Werke  zu  den  Transportwegen  erkannten  wir  als 
weniger  einheitlich  entscheidend  für  den  Standort  als  in  der 
Grosseisenindustrie;  an  deren  Stelle  traten  andere  Standorts, 
gründe,  wie  Billigkeit  des  Baulandes  und  der  Löhne,  mehr  in 
den  Vordergrund.  Nach  den  Gesellschaftsformen  fanden  wir  die 
Kapitalgesellschaft  und  nach  der  Grösse  den  Gross-  und  Mittel- 
betrieb vorherrschend.  Im  Verhältnis  vom  Anlage-  zum  Betriebs- 
kapital zeigte  sich,  besonders  in  den  letzten  Kriegsjahren,  ein 
bedeutendes  Vorherrschen  des  letzteren,  während  die  Grosseisen- 
werke mehr  zu  den  Anlagebetrieben  hinneigten.  Betriebs- 
organisatorisch sahen  wir  den  Gemischtbetrieb  weit  überwiegen. 
Eine  Betrachtung  der  Einzelheiten  ergab  dann  sehr  bedeutende 
Vorteile  der  Betriebskombination,  die  ihr  starkes  Vorherrschen 
erklärten. 

Bei  Betrachtung  der  Organisation  der  Edelstahlindustrie 
fanden  wir,  dass  die  Vorbedingungen  für  eine  Kartellierung,  we- 
nigstens in  der  Form  der  Kartelle  höherer  Ordnung,  für  die 
Edelstahlindustrie  vor  dem  Kriege  nicht  sehr  günstig  waren. 
Sie  besserten  sich  zwar  während  des  Krieges  etwas  (Auslands- 
wettbewerb fiel  weg,  anstelle  der  zersplitterten  Kleinkundschaft 
trat  vielfach  der  Grossabnehmer  Staat),  aber  der  Haupt- 
behinderungsgrund. die  Verschiedenartigkeit  der  Erzeugnisse, 
blieb  bestehen.  So  ergab  der  Zusammenschluss  der  Edelstahl- 
industrie in  der  Vereinigung  deutscher  Edelstahlwerke  vorerst 
nur  ein  loses  Konditionenkartell.  Zweck  der  Organisation  ist 
Interessenvertretung  und  tt^chnische  Weiterbildung. 

Hier  wurde  hauptsächlich  auf  die  Interessenvertretung 
gsgenüber  den  Behörden  eingegangen,  während  die  Interessen- 
vertretung gegenüber  anderen  Abnehmern,  die  sich  durchweg  mit 
Absatzvereinbarungen  befasst,  für  den  letzten  Hauptabschnitt 
zurückgestellt  wurde.  Im  Abschnitt  „technische  Weiterbildung“ 
buchten  wir  die  Normalisierungsbestrebungen  als  Versuch,  die 
Differenziertheit  der  Produkte  zu  vermindern,  und  als  Schritt  auf 
dem  Wege  zum  Preiskartell,  das  inzwischen  erreicht  ist. 

Dass  trotz  dieser  bedeutsamen  Anfänge  die  Kartellierung 
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Anhang. 

Vereinigung  Deutscher  Edelstahlwerke,  Sitz  Düsseldorf. 

Satzungen. 

(neu  festgestellt  im  November  1918). 

§ 1.  Zweck  der  Vereinigung. 

Die  Vereinigung  Deutscher  Edelstahlw'erke  hat  den 
Zweck,  die  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  dieses 
Sondergebietes  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl-Industrie 
zu  vertreten.  Die  Behandlung  von  einschlägigen  technischen 
Fragen  soll  nicht  ausgeschlossen  sein. 

§ 2.  Mitgliedschaft. 

Mitglied  der  Vereinigung  kann  jedes  im  deutschen 
Zollgebiet  gelegene  Werk  werden,  das  die  einschlägigen 
Erzeugnisse  aus  eigener  Stahlerzeugung  herstellt,  verarbeitet 
und  mit  besonderer  Verkaufsorganisation  vertreibt.  Händler- 
firmen  sind  ausgeschlossen.  Ueber  die  Aufnahme  ent- 
scheidet der  Arbeitsausschuss  (§  3). 

Der  Austritt  aus  der  Vereinigung,  der  mittels  schrift- 
licher Erklärung  an  den  Vorsitzenden  der  Vereinigung  zu 
erfolgen  hat,  steht  jedem  Mitgliede  nach  vorheriger  Er- 
füllung seiner  Verbindlichkeiten  für  das  laufende  Jahr  jeder- 
zeit frei.  Ueber  den  Ausschluss  eines  Mitgliedes  ent- 
scheidet die  Hauptversammlung  (§  4)  mit  einer  Stimmen- 
mehrheit von  zwei  Dritteln. 

Ausscheidende  Mitglieder  haben  keinen  Anspruch  an 
das  gemeinsame  Vermiögen  einschliesslich  des  Sonderfonds. 

§3.  Organisation  und  Leitung, 

Die  Leitung  der  Angelegenheiten  der  Vereinigung 
erfolgt  durch  einen  Arbeitsausschuss.  Der  Arbeitsausschuss 
besteht  aus  dem  Vorsitzenden  der  Vereinigung  und  dessen 
Stellvertreter,  die  alljährlich  von  der  ordentlichen  Haupt- 
versammlung (§  4)  gewählt  werden,  sowie  bis  zu  10  weiteren 
Mitgliedern,  deren  Wahl  ebenfalls  durch  die  ordentliche 
Hauptversammlung  erfolgt. 

Alljährlich  mit  dem  Tage  der  ordentlichen  Hauptver- 
sammlung scheidet  von  den  Mitgliedern  des  Arbeitsaus- 


I 


Schusses  das  nach  der  Wahl  älteste  Viertel  aus,  wofür 

Neuwahl  durch  die  Hauptversammlung  erfolgt.  Wiederwahl 

ist  zuHssig.  Bis  zum  Eintritt  des  regelmässigen  Wechsels 

wird  das  ausscheidende  Viertel  durch  das  in  einer  Sitzung 

des  Arbeitsausschusses  vom  Vorsitzenden  zu  ziehende 
Los  bestimmt. 

Der  Arbeitsausschuss  bestellt  einen  Geschäftsführer 
und  hat  für  eine  geeignete  Geschäftsführung  zu  sorgen. 

Zur  gerichtlichen  und  aussergerichtlichen  Vertretung 
gemäss  § 26  B.G.B.  ist  der  Vorsitzende  bezw.  sein  Stell- 
vertreter und  der  Geschäftsführer  ermächtigt. 

§ 4.  Hauptversammlung. 

Alljährlich,  möglichst  im  Monat  Oktober,  findet  die 
ordentliche  Hauptversammlung  der  Vereinigung  statt  Die 
von  der  Geschäftsführung  aufzustellende  Jahresabrechnung 
ist  der  ordentlichen  Hauptversammlung  zur  Entlastung 
vorzulegen.  Ausserordentliche  Hauptversammlungen  finden 
nach  Bedürfnis  statt.  Auf  Antrag  von  3 Mitgliedern  soll 
der  Vorsitzende  eine  Hauptversammlung  innerhalb  14 Tagen 
einberufen.  Soweit  nicht  anders  vorgesehen,  erfolgen  Be- 
schlussfassungen mit  einfacher  Stimmenmehrheit.  Bei 
Stimmengleichheit  entscheidet  der  Vorsitzende. 

§ 5.  Beiträge  und  G el  d wi  rt  s c h af  t. 

Die  Einnahmen  und  Ausgaben  der  Vereinigung  wer- 
den jährlich  für  das  Kalenderjahr  in  einem  Haushaltsplan 
vom  Arbeitsausschuss  veranschlagt  und  von  der  Hauptver- 
sammlung genehmigt.  Die  Hauptversammlung  beschliesst 
Uber  die  Aufbringung  der  Beiträge.  Die  Beiträge  werden 
durch  den  Geschäftsführer  der  Vereinigung  auf  Beschluss 
des  Arbeitsausschusses  eingefordert  und  verwendet. 

§ 6.  Auflösung  der  Vereinigung. 

Die  Auflösung  der  Vereinigung  kann  nur  durch  eine 
Hauptversammlung  mit  einer  Stimmenmehrheit  von  zwei 
Dritteln  beschlossen  werden.  Ueber  die  Verwendung  der 
bei  etwaiger  Auflösung  vorhandenen  Mittel  der  Vereinigung 
beschliesst  die  Hauptversammlung  auf  Vorschlag  des 
Arbeitsausschusses. 
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Vereinigung  Deutscher  Edelstahlwerke,  Düsseldorf. 

(Neu)  Ausgegeben  im  September  1919. 

Aufpreisliste 

für  legierte  und  unlegierte  Werkzeugstähle, 

(für  Schnellarbeitsstähle,  Baustähle  und  Feilenguß- 
stähle besondere  Listen). 


Abmessungen 


1.  Längenaufpreise: 

für  Abteilen  auf  genaues  Mass  mit  + 5®/o  Spiel- 
raum   - • • 

ausserdem:  für  Stücke  unter  1000  — 400  mm 
für  Stücke  unter  400  mm 
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18  mm  b. 

über  16 

324  q 

mm 

b.üb.  256 

18  „ 

yy 

16 

16 

yy  V 

yy 

14 

256 

1,  I.  196 

16  „ 

yy 

14 

14 

yy  yy 

yy 

12 

196 

,1  I.  144 

14  „ 

yy 

yy 

12 

12 

yy  yy 

yy 

11 

144 

yy 

1.  „ 121 

12  „ 

yy 

>y 

11 

11 

)>  yy 

yy 

10 

121 

yy 

1,  100 

11 

}y 

yy 

10 

10 

u yy 

yy 

9 

100 

,1  .1  81 

10  „ 

yy 

9 

9 

n yy 

yy 

8 

81 

yy 

I.  „ 64 

9 „ 

yy 

8 

8 

>♦ 

yy 

7 

64 

yy 

,1  „ 49 

8 „ 

yy 

yy 

7 

7 

1?  n 

yy 

6 

49 

yy 

.1  I,  36 

7 „ 

yy 

yy 

6 

6 

»t  1» 

»♦ 

5 

36 

•.  y 

yy  yy  ^ 

6 „ 

yy 

yy 

5 

5 

yy  ?» 

»1 

4 

25 

yy 

I,  1,  16 

5 „ 

# • « 

• • 

• • 

4 

>1  • • 

• • 

« • • 

16 

fl  • 

3.  Scheiben aufpreise: 

runde  und  quadratische  Scheiben: 

5 kg  und  schwerer  .... 

unter  5 „ bis  3 kg 

3 „ „ Vh 

1 

1 


>> 


o 


4.  Ausser  obigen  werden  nachstehende  Aufpreise  be- 

rechnet : 

a)  für  Sonderquerschnitte 

b)  bei  Stäben  und  Scheiben,  deren  Dicke 
weniger  als  1/5  und  bis  1/7  d.  Breite  beträgt 

))  1/7  ,,  II  1/15  „ „ „ 

„ 1/15,.  „ 1/20 

,,  1/20  d.  Breite  beträgt 

c)  bei  Bestellung  von  weniger  als  3 Stäben  oder 

3 Stücken  und  Scheiben  einer  Sorte,  sofern 
das  Gewicht  zusammen  weniger  als  25  kg 
beträgt,  tritt  ein  Mindermengenaufpreis  in 
Kraft  von  

5.  GlUhaufpreis Mk.  20. — 


k.  Aufpr. 
5> 

8“/o 

10“/o 

15“/o 

20“/o 

30®/o 

40“/o 

50“/o 

60®/o 

70°/o 

80‘7o 

IGO'Vo 


30«/o 
40« /o 

60"/o 

90«/o 

120»/o 

nach  Vir- 
einbarung 

25«/o 

10«/o 
25“/o 
100°/o 
150« /o 


10«/o 

für  «/o  kg. 


I 

I 

I 
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Einheits-Abmessungen  von  S c h n e 1 1 s t a h 1 , 

zusammengestellt  von  dem 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten,  Charlottenburg 

und  der 

Vereinigung  deutscher  Edelstahlwerke,  Düsseidort. 

Durch  Umfrage  sind  die  nachstehenden  Abmessungen  als 
die  bei  Maschinen-  und  Werkzeugfabriken  gebräuchlichsten  er- 
mittelt worden.  Zwecks  Erleichterung  und  Steigerung  der  Fer- 
tigung wird  gebeten,  bei  Bestellungen  möglichst  nur  diese  Ab- 
messungen zu  verwenden. 


von 


u n d s t a h 1. 

7 bis  40  mm  Durchmesser  1 mm  steigend, 
42  „ 60  „ „ 2 

64  „ 80  „ „ 4 

80  „ 100  , „ 5 

100  . 150  „ „ 10 


ff 


n 


Ausserdem  folgende  Abmessungen : 

45,  47,  55,  57,  70,  73  und  75  mm  Durchmesser. 

Quadratstahl. 

7,  8,  10,  12,  14,  15,  16,  20  und  25  mm. 


Flachstahl. 

3X12,  5X15,  6X20,  6X25,  6X30,  6X35,  7X30,  8X15, 
8X20,  8X25,  8X30,  8X35,  8X40,  8X45,  8X50,  10X15, 
10X20,  10X25,  10X30,  10X35,  10X40,  10X45,  10X50, 
10X60,  12X40,  13X26,  15X25  und  20X30  mm. 


Charlottenburg. 

Düsseldorf, 


Juli  1917. 


Nach  Kriegsschluss  vorläufig 
ausser  Kratt  gesetzt. 


Einheitliche  Verkaufsbedingungen. 

Aufgestellt  durch  die  Hauptversammlung  vom  12.  Dez, 
1914  und  geändert  durch  den  Beschluss  der  zweiten 
Hauptversammlung  vom  1.  Juni  1915. 

Für  unsere  Verkäufe  gelten,  besondere  Vereinbarungen 
ausgenommen,  folgende  Bedingungen: 

1.  Erfüllungsort  und  Gerichtsstand. 

Für  alle  aus  dem  Geschäft  mit  uns  sich  ergebenden 
Rechte  und  Pflichten  gilt  für  beide  Teile  ....  als  Erfüll- 
ungsort und  Gerichtsstand  . . . (Gerichtsstand  des  Werkes). 

2.  Angebote. 

Unsere  Angebote  sind  nur  für  umgehende  Annahme 
bindend. 

3.  Preisstellung. 

Alle  Preise  verstehen  sich  frei  Eisenbahnwagen 
Bahnhof  ....  („frei  Eisenbahnwagen  — ab  Werks- 
lager“ Ergänzung  2 vom  April  19),  ausschliesslich  Kosten 
für  etwaige  Verpackung.  Der  Versand  geht  stets  auf 
Rechnung  und  Gefahr  des  Empfängers.  (Bei  Postsendungen 
wird  das  Porto  in  Anrechnung  gebracht). 

4.  Lieferungsfrist. 

a)  Für  jeden  einzelnen  Auftrag  oder  Abruf  bleibt  die 
Vereinbarung  der  Lieferzeit  Vorbehalten. 

b)  Für  die  Angabe  der  Lieferzeit  ist  stets  das  Datum 
unseres  endgültigen  Bestätigungsschreibens  massgebend. 

c)  Die  abgegebenen  Lieferfristen  sind  ohne  jede  Ver- 
bindlichkeit. 

d)  Verzugsstrafen  oder  sonstige  Schadensersatzan- 
sprüche für  verzögerte  Lieferungen  sind  ausgeschlossen. 


m 
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5.  Lieferungsverhinderung. 

Betriebsstörungen  und  Ereignisse  höherer  Gewalt, 
wozu  auch  Mobilmachung  und  Kriegsfall  rechnen,  be- 
rechtigen uns,  unsere  Lieferverpflichtungen  ganz  oder 
teilweise  aufzuheben. 


6.  Gewähr. 

Für  gelieferte  Erzeugnisse  übernehmen  wir  in  der 
Weise  Gewähr,  dass  wir  Stücke,  an  denen  ein  Stoff-  oder 
Herstellungsfehler  einwandfrei  nachgewiesen  ist,  zum  be- 
rechneten Preise  zurücknehmen  oder  durch  neue  ersetzen, 
wogegen  die  untauglichen  Stücke  zurückzuerstatten  sind. 

Jede  weitere  Verbindlichkeit  und  etwaige  Ansprüche 
auf  Vergütung  von  Schadenersatz,  wozu  auch  Verzugs- 
strafe zu  rechnen  ist,  Arbeitslöhnen,  Frachtkosten,  Zoll- 
spesen usw.  werden  ausdrücklich  abgelehnt. 

Beanstandungen  hinsichtlich  Gewicht  oder  Güte  der 
Ware  können  nur  dann  berücksichtigt  werden,  wenn  sie 
uns  innerhalb  der  sich  nach  § 377  H.  G.  B.  ergebenden 
Frist,  jedoch  nicht  später  als  14  Tage  nach  Empfang  der 
Ware  angezeigt  werden.  Für  die  Berechnung  ist  das  auf 
unserm  Werk  festgestellte  Gewicht  massgebend. 

7.  Abnahme  und  Prüfung. 

Sind  für  die  Bestellung  besondere  Gütevorschriften 
erteilt,  so  hat  die  Abnahme  auf  unserm  Werk  zu  erfolgen. 

8.  Zahlung. 

Die  Zahlung  hat  zu  erfolgen  ....  (Vgl.  die  unten- 
stehenden Ergänzungen  1 und  2). 

Ergänzung  I vom  18.  Oktober  1916. 

Wenn  irgend  möglich,  ist  Zahlung  ohne  Skonto 
,bis  zum  15.  des  der  Lieferung  folgenden  Monats  in  bar 
ohne  Abzug“  oder  mit  höchstens  H/2%  Skonto  zu 
verlangen. 


.1 
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Ergänzung  II  vom  April  1919. 

,Die  Zahlung  hat  zu  erfolgen  bis  zum  15.  des  der 
Lieferung  folgenden  Monats  in  bar  ohne  Abzug“. 

„Die  einheitlichen  Verkaufsbedingungen  gelten  nur 
für  das  Inland,  hinsichtlich  des  Auslandes  sind  die  Werke 
also  frei. 

Die  einheitlichen  Verkaufsbedingungen  brauchen  bei 
Submissionen  von  Behörden  nicht  durchgesetzt  werden. 

Bei  Lieferungen  in  den  Remscheider  Bezirk  braucht 
die  Bestimmung  „ab  Werk“  bezw.  „frei  Eisenbahnwagen“ 
nicht  beachtet  zu  werden,  soweit  die  Werke  ihrem  Rem- 
scheider Lager  liefern. 

Abgabe  von  Freiproben.  Die  Vereinbarung  wird  auf 
Werkzeugstahl  im  weitesten  Sinne,  also  einschliesslich 
Schnelldrehstahl  beschränkt.  (Keine  Gratislieferung.) 

Die  Unterzeichneten  Werke  verpflichten  sich  hierdurch 
für  sich  und  ihre  Werkshändler,  die  in  den  Verkaufs-  und 
Lieferungsbedingungen  der  V.  d.  E.  enthaltenen  Ab- 
machungen einschliesslich  der  Aufpreislisten  sämtlichen 
Verkäufen  an  Edelstahl  ausnahmslos  zugrunde  zu 
legen,  jedes  der  Unterzeichneten  Werke  ist  berechtigt, 
von  dem  Abkommen  zurückzutreten,  sobald  es  nachweis- 
lich feststellt,  dass  eines  der  vertragschliessenden  Werke 
von  den  Vereinbarungen  abgewichen  ist. 

Diese  Bestimmungen  treten  erst  in  einem  für  alle 
Mitglieder  einheitlich  festgesetzten  Zeitpunkt  in  Kraft.“ 
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Lebenslauf. 


Ich  wurde  am  15.  Mai  1895  zu  Crefeld  geboren.  Von 
meinem  10.  Lebensjahre  an  besuchte  ich  das^dortige  hum. 
Gymnasium,  das  ich  Ostern  1914  mit  dem  Zeugnis  der 
Reife  verliess.  Bei  Ausbruch  des  Krieges  trat  ich  als 
Kriegsfreiwilliger  in  den  Heeresdienst.  Auf  einer  Patrouille 
wurde  ich  verwundet  und  geriet  in  englische  Gefangen- 
schaft. Nach  2jähriger  Internierung  zur  Schweiz  ausge- 
tauscht, hatte  ich  von  Mai  1917  ab  Gelegenheit,  die  Han- 
delshochschule zu  St.  Gallen  zu  besuchen.  Im  Herbst 
desselben  Jahres  konnte  ich  nach  Deutschland  zurück- 
kehren. In  einem  der  grössten  Werke  der  Edelstahlindustrie 
hatte  ich  dann  Gelegenheit,  nacheinander  die  verschiedenen 
kaufmännischen  Abteilungen  kennen  zu  lernen.  Vom 
Sommer  1918  ab  war  ich  an  der  früheren  Handelshoch- 
schule und  jetzigen  Universität  Köln  immatrikuliert.  Als 
Hauptfach  meines  Studiums  wählte  ich  Betriebswirtschafts- 
lehre. Die  vorliegende  Arbeit  ging  aus  dem  volkswirt- 
schaftlichen Seminar  des  derzeitigen  Dekans  der  wirt- 
schafts-  und  sozialwissenschaftlichen  Fakultät,  des  Geheimen 
Regierungsrats  Herrn  Professor  Dr.  Thiess  hervor.  Ausser 
Volkswirtschaftslehre  wählte  ich  als  zweites  Nebenfach  für 
die  mündliche  Prüfung  Bürgerliches  Recht  und  Handelsrecht* 


^ *.• 


